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eine ſehr gebiegene, in Nr. 33 der Berlin 
Iiterarifchen Zeitung von 1840 erwähnen mo 
len, laͤßt ſich leicht nachweiſen. Schon al 
Knabe machte es ihm Vergnügen, Medaille 
und andere Feine Gegenftände zu formen, | 
daß er fich früh eine gewifje practiſche Geüb— 
heit in der Formerei verſchaffte; im feinem berg 
und hättenmännijchen Berufsleben hat er abı 
wieberholt Gießereien beauffichtigt md geleite 
und nod) dor wenigen Jahren die Oberleitun 
über eine große Anjtalt der Art geführt. 
Zuvdrderft müffen wir die in dieſer neue 
Auflage gemachten mejentlichen Veränderunge 
des Werkes nachzuweiſen und zu motiviren fü 
ben. In der erjten Auflage waren Munitiond 
au, Gefhäpguß und Schriftgiegerei weſentlich 
eftanbtheile. In ver vorliegenden teuer Auf 
lage ſind dieſe Zmeige der Metallgiegerei ganz 
lich weggelaſſen, over nur Furz erwähnt worben 
und zwar aus folgenden Gründen: 
Munitions- und Gefhügguß Haben nu 
für ein Fleines Publicum Intereſſe und Mich 
tigkeit, für Das gemöhnliche gewerbliche aber 
welche das Buch am Meiften benugf, ganz um! 
gar nicht. Sollten mim jene beiden Zweige zeit: 
geniäß, zweckmaͤßig und genügend für Artilfe: 
riften und Stüdgieper abgehanvelt fein, fo muß 
ten fie ebenfalls gänzlich umgearbeitet und feht 
ergänzt werden, wodurch aber das Werk ehr 
verftärft und vertheuert worden wäre, Dagegen 





Die Quellen, aus denen ver Verfaffer 
ſchoͤpfte, find überall genau angegeben worden, 

Der Berfaffer hat ſich bei biefer neuer 
Auflage noch mehr, als bei der erften, bemüht 
den practifchen Stanbpunct feftzuhalten nud ber 
Bedürfniſſen Heiner Gießereien ebenfo zu ge 
mügen, als denen größerer, zumal jene fid 
immer mehr auöbehnen und ben Guß in Gifen 
Meffing ꝛc. vereinigen. 

Möge auch diefe neue Bearbeitung dei 
Werkes jeinen nützlichen Zweck erfüllen, umi 
möge es mit der Güte und Nachſicht aufgenom 
men werben, mit welcher die erfte Auflage auf 
genommen worben ift. 


Weimar, im Herbft 1852. 


Earl Hartmann. 
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Man pflegt wohl Förmerei und Gleßer 
auf die Weife von einander zu unterfcheiden, d 
man die Förmerei ald die Kunft anfieht, die Fi 
men barzuftellen, die Gießerei aber als die Ken 
niß zur Behandlung der Formen und des Metallı 
welches die Formen ausfüllen fol, betrachtet. 8 
-Förmerei lehrt daher die Anfertigung ber Form 
£ jeden gegebenen Ball; die Gieberel prüft die v 
ſchledenen Arten, wie die Anfertigung geicheben Fön) 
wählt die mohlfeilfte und zwedmäßigfte, beichäft 
fich mit den zur Darftellung der Formen erforder 
ben Vorrichtungen, zeigt die Behandlung der F 
men vor dem Abguß, unterfucht, welche Art des D 
talls für die verfchiedenen Gußwaaren bie heſte 
und lehrt, wie bie Metalle bie verlangte Quali 
* Umſchmelzen in Tiegel⸗, Flamm⸗ und Cup 
öfen erhalten Fönnen und in die Formen geleitet io 
‚ben müflen. Die Förmerei ift daher nur ale | 
Shell der Gießerei anzufchen. « 
Die allgemeinen Orundfäge der Gteßerel bett 
fen: 1) die zum Gießen geeigneten Metalle und | 
von Behandlung; 2) die Gießformen. 
Nicht alle in den Bewerben verarbeite 
Metalle find zu Gußwaaren tauglich. Einige fi 
zu ſchwer ſchmelzbar und Fönnen weit J— 
durch Schmieben verarbeitet werben, nämlid dag | 
frifchte oder Stabeifen und ber Stahl (auch das P 
tin). Andere erlangen bei'm Gießen eine Löcherl) 
potöfe Befchaffenheit; dahin gehört das Kupfer, Ri 
andere find zu Fofifpielig und werden felten zie 
dicken Gegenftaͤnden verarbeitet, tie Durch dad G 
Ben mur dargeftellt werben; dies ift beim SHI 
und noch mehr bei'm Golde der Fall. Das Zi 
wird wegen feiner großen Eprövigfeit und feiı 


vb u Sub tv 
en we nur Fr Aa ei 


* ku 
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war. Man nennt dieje Verkleinerung dad. Schwin 
den, den: Betrag derfelben das Shwindmaßt* 
und muß. darauf bei der Anfertigung von Gußmo 
dellen Rüdficht nehmen, wenn ed auf genaue Größ 
eines gegoffenen Stüds anfommt, wie ed, 4. B., de 
‚ Ball iſt beitm Gießen ſolcher Körper, welde an fid 
ein beſtimmtes Maß haben, oder mit andern GStüdel 
won feftgefegter Größe zufammenpafien follen. Di 
Modelle muſſen in folchen Fällen um einen entipre 
chenden Theil größer gemacht werden, als man bei 
Guß zu erbalten wünſcht. Eine genaue Kenumi) 
der , um welde ein Gußftüd ſchwindet “1 
ban am Unentbehrlichften, wenn die Güffe (wie. 
häufig bei’m @ifen) feine weitere Bearbeitung erhal 
ten und alfo mit dem völlig richtigen Maß aus de 
kommen müffen. Wenn fie dagegen noch be 
ilt ober abgedreht werden, fo reicht eine annähernd 
Beftimmung des Schwindmaßes allerdings hin, d 
der Größe ohnehin etwas zugegeben werben muß 
um jene Bearbeitung zu geftatten. Es muß. in fol 
hen Fällen nur baren gefehen werben, daß der Gu] 
nicht gar zu groß ausfällt, weil fonft unnöthige 
Aufwand von Zeit, Mühe und Werkzeugen bei be 

Ausarbeitung erforderlich würde. 
Die Größe des Schwindens hängt von folgen 

den Umftänden ab: 

1) Bon der Befhaffenheit des Metalle 
Nicht nur jedes Metall beobachtet in diefer Bezie 





hung ein eigenthämliches Verhalten, fondern die grö 
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e in. fenchtem Sand etwas größer ald 

ee en Modellen) in getrodnetem Sand 
Formen aus lepteren beiden Mates 

* ehem auch ſchon darum kleinere Güffe, weil 
fie felbft bei’'m Trocknen in gewiſſem Grade fdiwin« 
den und bie — tleiner zurüdtaffen, als dad 


ben 
Modell war. Stüde, welche über einem Kern 


—— — = — weil 
x Zufammenziehung widerſeht. 
Bir —— vor © nit ar Metalle 
nme annaͤhernde und feine genauen Za — 
— jene in re Fällen voll M 
men 


D Onßeifen. Nah Karften beträgt vas 
aan des Gußeiſens zwifchen — und 7%, bet 
teffungen und klann im Mittel für gutes 


ei Eiſen auf ang enommen werben, wiewohl 
jede Gießerei das — nach eigenen Beob⸗ 
—— an ihrem Eiſen auszumitteln hat, Weir 


fen ſchwindet mehr als graued. Bei der Anı 
—— von Gußmodeilen nach Zeichnungen bebiem 
man fi) daher eines eigenen — von wel: 
dem wir weiter unten reden werben, 
2) Meffing. Das Meffing famie been 
tend mehr ala das Eifen, dod it, nad) den 
jegebenen Umftänden, das Schwindmaß ſehr = 
en. Rarmarih hat mehre Gußſtücke von 
verſchiedener Geftalt und Größe, theils in Sand, 
theild im Lehm gegoffen, mit den zum Einformen 


deten Mopellen genau verglichen und Die Abı 
— in folgender Ueberſicht zuſammengeſtellt 
ein kleinet Theil des Schwindens au 

der Berfleinerung kommt, welche die Kon 


‚beim Trodnen erlitten haben. Die M 
eines — —— 
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Bier — Zinn, Bismuth. Aus dies 
a h. 


ei 
55 ae 343 gegofien, beff 
fharfminfelig — war, [o Daß die Gate 
— EEE 
cu ar 1 Se; di die Stäbe zeigten erfatet fol 
gende Län, Shwindmaß. 
— — — — Mittel, 
da at mi! 5 * 
ei, gegoffen - 85] Mittel, 
RT 
nm a 


SL .. 
Re: 


Wiomuth, beiß gegofien 1973 W. 
“ u [7 1294 > 


" nn 19... Mittel 
u fühl „ 12 Finn } * 
un ME. - 
er 7 ve sr 
Das Zen“ if, wie aus m — 
Serporgeht, die Wirkung zweier Urfachen, wel 


iber unterftügen ober auch theilweife aufheben 


Ban, heiß.gegoften . 1283 . > rko 
; 


10 
gießt ſich überhaupt unter (allen —— mit ‚ber 
> ar aus; Meffing fteht demfelben hierin 
eutend ma oh 
Wenn ein Gußftüc nach eben vollendete ‚Guß 
in feinen —— Theilen ungleich ſtark 
Eühlt wird (ſei es in Folge einer ſehr ungl 
Dide oder 2 Luftzuteitt, oder durch eine Mätker 

are: Beſchaffenheit nleine ei der Form), 
L en ſchwindet a * dergeſtalt aan elmäßig, daß. 

e Geftalt Veränderung erlı cher 
hört das Re em oder Verzichen — 
Ber oder dünner Stüde, d. h. die Krlimmung der⸗ 
felben durch zu 3 und ungleichmäßige äh 
lung. Bei'm Gießen des Eifens auf dem Heerde 
ſucht man diefem Uebel durch Bewerfen der noch 
glühenden Stüde mit Kohlenftaub oder warmer Erbe, 
du begegnen, wodurch die — verzögert und 
‚gleithmäßiger gemachi wird, 

Eine verwandte Grfcheinung iſt das Saugen 

2. Einfinfen der Metalle. 

— geſchmolzenen Metalle erleiden naͤmlich berm 
falten ein Einfinfen ber Oberfläche, das ſogenannte 
gen, und es iſt dasfelbe um fo bedeutender, je 

und maffiver die Gußftüde find, Es if dies 

eine weſentliche Eigenfehaft der Metalle, ebenſo wie 
das Schwinden, die Ausdehnung, das Flüſſigwer⸗ 
16, jedoch iR ſie nie der Gegenſtand practiicher 
terfuchungen geweſen. Uebrigens ſpiell das Sau 

m und Sinfen eine bedeutende Rolle in der Gie— 
zei, fo daß außerordentliche Vorkehrungen und Bor 
töinaßregein dagegen getroffen werden müffen, wenn 
der Guß ſchwerer und maffiver Stüde gerathen foll. 

Die meiften Leute, welde bie Arbeiten, des Gie⸗ 

Bens nicht Kennen, mennen die von dem Einſinken 
Der Metalle herrührenden Schwindungen Blaſen. Des 
806 zeigen. bie eingefunfenen Räume xaube und zer: 
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12 
der Temperatur der gewöhnlichen Schmelwuncte aufs 
h Sqhmeizpunet. Grad des. Sangend, 


Graued Roheifen 130° Wedgwood. 5 
Seifee a 122 un 7 — 
Bronze Era 4540 ” 7 — 
Meifind 0.0. 169 u 6, 50) 
Rotbauß... : 270, Too ei 
Blei. 004... 260° Celſius 7.80 
ee —* — 
Bi is 210° — 


Aus ben obigen Zahlen ann man folgern, daß 


gen Bronze und Meffing, beides Legirungen, die 
Teichtflüffiger als ihr Batermetall, Kupfer, find, etwas 


— des Hihegrades, welchen diefelben beim 
imgießen im die Formen haben. If dası Metall 


ben unvermeidlichen Urfachen des Schwindens, ſ. oben, 
inzufommt) und erlangt oft eine rauhe, an vielen 
len eingefunfene, db. h. mit Heinen Grübchen 
Bededte Oberfläche, Beim Giehen lot müen.alle 


— 





14 
2) Sie muß möglidft genau und 
Er fein, damit fie im ihrer Höblung 
vollfommen barbietet,, welche ber Gegenftand 
erfordert, Selbſt bei ſolchen Stüden, die nach dem 
Guſſe woch befeilt, abgedreht oder graviet werbem, 
iſt dies von Wichtigkeit, weil dadurch oft diefe nach 


— Bearbeitung ſehr erleichtert und an Zeit bei 
ber erfpart wird. s 


3) Sie muß das eingegoffene Metall nicht zu 
ge abfühlen, damit basjelbe vor feinem Erflarren 
alle, auch die entfernteften und feinften Theile des 
hlen Raumes eindringen fann. Wo nicht am 
dichten (4. B. auf große Dauerhaftigkeit) ba 
Gegentheil —— find deßhalb ſchlechie Waͤrme⸗ 
leiter als Material zu den —57 vorzuziehen. Im 
jormen yon Stein, Sand, Lehm fallen die Güffe im 
gemeinen fchärfer aus, als in metallenen Bormen, 
en Sand vermengt man oft, um feine Wärmelels 
tungsfcaft zu verringern, mit Kohlenftaub oder fein 
oßerien Evaks. Um die Ableitung der Hihe bon 

Metalle zu verzögern, ift ed in den meiſten Bäls 
len notlywendig, oder wenigfiens ſehr nützlich, bie 
Form vor dem Guffe zu erwärmen, indem. man fle 
an das, Feuer ftellt oder (falls fie eine ſolche Ber 
handlung geftattet) in das gefhmolzene Metall ftedt, 
Wenn in einer Form viele Güffe raſch nad einan⸗ 
der gemacht werben, fo wird frhon hierdurch diefelbe 
bald fo heiß, als noͤthig ift, aber man bemerft dann, 
daß die erften Güffe, in der Regel, unvolftändig, 
mithin unbrauchbar ausfallen, wenn feine vorläufige 
Erwärmung der Korm Statt gefunden hat. 

4) Sie muß auf den mit dem Metall in Bes 
rührung fommenden Blächen von einer Beſchaffenheit 
fein, weſche die Adhäſton des Metalle verhindert, 
weil forft entweber der Guß ſich ſeh an die Kom 
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eben wendet man ei Se in 
Men hm von magerem Sande mit Zehn 

1b ildet er gleichfam dem Uebe J 
zu Lehm. Fettet Sand lleſett —* 
a 1 


men vermehrt. die Arbeit und ge rößert fomil 
‚Koften. Um eine Gießſorm aus irgend e 
Sie, Serguftellen, ift ein Modell nötbig, d. De 
welches die Geftalt der Höhlung hat, 
——— I ausgefüllt werden ſoll. Da 
I Hin entweder in den feuchten Sand. eingedriid 
ober man Ramsi letztern um dad Modell hen 
alb eines Formlaſtens einer’ Form ) 
und at dann das Modell wieder 
Ei Theile von Sandformen, welche am 
en durch dem — des flüſſigen Vetalls bei 
werben fi beſonders die Kerne (n 
hohlen Suskädin die Geftalt und Größe 
8 tung beftimmen), müſſen meift von Lehm 
t Werden, weil diefer bejfer widerfieht. Die 
modelle beftehen gewöhnlich aus Holz (Linden ı 
Erlen), weldes fo trocken, als möglich, fein un ( 
Verhütung des Wirſens) auf das —— 
ſammengefügt werben muß; nur wenn fie fe 
ucht werden, verfertigt man fie, der Dauerha 
feit wegen, von Detail (Sußeifen, ——— 
9 ei legitfem Zinn) und zuweilen, wenn das s 
Den eine A jalt J dab ſich ek 
Deben Tißt, mucht man 6 gang oder Yhellin 


— 2 
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— Wan man RA EEE 
des Meifings, Bleies bed —— 





wie die in dem ER zum 
I Ba ni fih, bei der guten Wärmeleii 
der ſchnell in Po Hin a 
te tet, fo I ‚man begreift 
Schmeljung ber innern Formwänd 
ausgenommen, es würde gar zu Di — 
Mebrigene verweifen wit Wegen ng 
allgemeiner Bemerkungen auf das zweite 
Ren von ber Gifengießerei uni; 
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ußeifen cn abe — Dom 


durd) Musfähhın Eünfttich gebildeter und 
— Zweck ar bohfer Räume 
% > 
Die y der Gifengießerei iR noch v 
Bintüncag dar OB en miete nah 
Ten im flülfigen Zuftande —— gelernt hau 
Die erfien Vor gen zum Verſchmelzen der 
fenerge waren St öfen = Luppenfenerz im 
ward das Eiſen aber nicht im flüffigen, fonderm i 
balbgaren Zuftande dargeftellt; nur wenn ber Pro 
mangelhaft ausfiel, ward das Eiſen flüffig. Wa 
ſcheinlich war die erfte Anwendbarkeit des flüffi 
Eifens zum Bergießen bloß zufällig und erſt A 
man fi von ber Antvendung des flül 










t Zuftande zu erhalten, In den “ 
= en Sul verarbeitet wurden, welde a 
geneigt waren, ein flüffiges, ——— ein 
Bing bünnflüfiges Eifen zu geben, mußte bie 
Eifengießens am Späteften in Anwendung fom 
men und die wenigſten Fortſchritte madyen. 
war bei der Berar! der Spatheiienfteine ui 
ber — ee nartelichen Eifenoryde in Std 
Öfen und Luppenfeuern der Fall. ld man in 
‚ leptern und in den erhöhten Stüdöfen aber Ii 
ſchmelzende, ärmere Gifenerze zu. verarbeiten anfın 
trat der Fall häufiger ein, daß das Eifen flı 
, und fo entftand die erfte Anwendung des 
au Gußwaaten nod vor ber er rung ber 
Behöien, welche aber, bemnächft zur weitern Aus: 
ha Vervolllommnung ber Eifengießerel ge 
en. 
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ausetn erhalten. Gußwaaren beißen daher 
beftimmten Formen, die dem flüffizen Metall 
durch Ausfüllung lkünſtlich gebildeter und dem jedes 
maligen Zwed angemefjener hohler Räume ertheilt 


worden find, 
— Kunſt ber we Haren iſt - ee 
ausgeũbt und ohne 
ſogleich in Umwendung gefommen, ala man dag Ei; 
cn — Zuſtande — — 
ie erſten erfchmelgen 
fenerze waren © A in beiben 
ward das Eiſen aber nicht im flüffigen, fondern im 
ge dargeſtellt; H3 — Procef 
mangelbaft ausfiel, mard dag Eiſen g. Wahr 
ſcheinlich war vie erfte Anwendbarkelt des flüffiger 
Eifens zum Vergießen bloß zufällig und erft fpäter, alt 
man fi von der Anwendung bes flüffigen Roh 
eifens zur Bm, lünſtlicher Formen überzeug 
hatte, war man bemüht, das Eifen abſichtlich im 
Zuſtande zu erhalten, In den Gegenden 
wo. Eifenerge verarbeitet wurden, welde am Wenig 
fien geneigt waren, ein flüffiges, twenigftens ein ge 
bünnflüffiges Eifen zu geben, mußte bie Kunſ 
bes Eifengießens am Späteften in Anwendung fom 
men und Die wenigſten Fortichritte machen. 
war bei der Verarbeitung der Spatheifenſteine un! 
ber reinen, reichen natitrlihen Eiſenoryde in Stüd 
Öfen und &uppenfeuern der Ball. Als man in de) 
feptern und in ben erhöbten Stüdöfen aber leid, 
ſchmelzende, ärmere Eiſenerze zu verarbeiten anfing 
trat der Fall häufiger ein, daß das Eifen 
d, und fo enifiand bie erfle Anwendung bes Ei 
Gußwaaren noch vor der Einführung de 
Do welche aber, demnächſt zur weiten Aus 
tung 
wirft hab⸗ 





und Vervollkommnung der Eifengießerei ge 
en. | 





1 


2 


9) 68 {ft (ienigflens unter gewiſſen Umftäns 
—— und defbalb zu Ambofen, 
ocheifen, Walzen, Vflugſcharen und Ahnicen, der 
nubung ſeht unterworfenen Gußwetten anwend⸗ 


) Es iſt viel dünnflüſſiger und ſchwindet welt 
weniger bei'm Erſtarren, kann daher zu Sachen an⸗ 
ge t werden, welche fein und volllommen aus 

ft werben müffen, welches bei der didflüffiger 
aka bei'm Erftarren fid) weit mehr zufammen- 





enden Bronze ohne Foftbare Nacparbeiten micht 
ich fein würde, { 
Diefen BVortheilen fteht indeß die Schwierigkeit 
egenüber, daß das Roheifen wegen feiner größer 
rengflüffigfeit einen viel höheren Grad der Hige 
lüffigwerden erfordert; daß es wegen feınes 
m Hißprades die formen, in welche es gegoſſen 
wird, wiel ftärfer angreift und daß es weit fchneller 
Sm, als die Bronze, Aus den letzten beiden 
iden iſt das Glehen coloffater Statuen aus Robe 
ſchwieriger, als aus Bronze und erfordert eine 
t größere Borficht, theild in Anfertigung der For⸗ 
men, theils in Nüdficht der Leitung des flüffigen 
Metals in die Form, mm den Dämpfen mehr Ause 
sam zu verſchaffen und das Metal jo einfließen zu 
laffen, daß es die Form moͤglichſt ſchnell erfüllt und 
nit auf einem Puncte fchon erftaret, wodurch eim 
Mißrathen des ganzen Guffes veranlaßt werben würde, 
Auch werben außeiferne Statuen mehr von den Alte 
moſphaͤrllien angegriffen, als bronzene, 
Die allgemeinen Eigenfhaften des Roheifens 
find Ieigenbe; 
5 Roh⸗ over Gußeifen ift im Allgemeinen 
bei ſtarker Weißglühhize (ungefähr 100 — 120° 
nah Wedamwoods Pyrometer, nah Danielt 


1224° R.) ſchmelzbar, von verſchledenem Grave der 


— 
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gates Noheifen) eignen fih ſaſt zu allen Ans 


Das weiße Robeifen (Hartfloß) 
eine belle, oft filberweiße Farbe, einen fir 
ober blätterigen oft in’® Dichte über 
eine fo große Härte, daß es meift von Ber 
nicht angegriffen wird, und große Sprödigfeit, 
iſt — — aber ER als das 
Unter den S ielben fiebt das nrelfe ( 
fen, Seiser Eifen over Weißeifen, 
weißgraner Fatbe und etwas poröfen Bruch 
deutliches Bun — am Haͤufigſten — 


dem n Eiſen am —* 

Das tndige Robeifen (Weihfloß) if 
bläufichweiß, fein; fig, fehr porösz; das biu wine 
Robeifen bläulihgrau, ſeinſtrahlig oder fr: 
fafetig im Bruchez das Spiegeleifen (Spies 
gelfloß, Didgrelles Eifen, Hartiloß im ens 
gem Sinne, auch Rohftableifen genannt) große 
blätterig, filberweiß und ftark glänzend, auf — 

ſplegelnd, im Schmelzen am. Didflüſſigſten. 
ſchen dem Splegel⸗ und blumigen Eiſen — 
welßgare Eifen in der Mitte, 

Sranueo und weißes Nohelfen in einem. Stüde 
zufanimengemengt, bilden das halbirteRobeifem,. 
welches je nach ber Art feiner Menguung auf dem 

e mit a. und grauer Farbe gefledt, feltner 

— (ftreifiges Roheiſen) “0 * 

Ban: Angaben über das ſpec. Gewicht bes 


RR 6,635 — 7,275; hellgraues & 916 
— 7572; batbirtee 6,81 — 7,400; weißee 7,086 
— 7,889. Als Mittelzahlen zum gewöhnlichen Ger 
brauch lann man für das en 7,1, für dad weiße 
7,5 annelmen, wonach 4 Kubiffuß von erfterem 378 
von Jegietm 400 Pfd, wiegt. 








— 
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eo, als den Umſtand 
Nie en Va 5 
die —* 
degegen Sue bes 


——— ige 
der Eifenmaffe im Fleinen — 
— eingemengt ift, 35 eine durch Fellen, 
fern u. ſ. w. blantgemachte Flaͤche von grauem 
Selen mit feinen, oft mur unter dem Bittoftope 
lich erfennbaren ſchwarzen Puͤncichen bededt ers 
ge mehr das Noheifen und der Stahl Koks 
f enthalten, deſto ſchmelzbarer find fie. Bei 
Stable bat die Vermehrung des era 
und ber Schmelzbarfeit einen geringern Grab 
be Schweißbarkeit, aber die Abigtel, eine Ar 
Härte anzunehmen, zur Begleitung: Im R 
‚md —5 ift der Kohlenſioff ein weſenllicher 
durch welchen die Eigenſchaſten des 
Pe hervorgebracht werben; im Schuler 
sale: XX fann der Kohlenſtoff ganz fehlen, 
und dennod fanıı das Eiſen fehr gut fein. Im 
Roheifen AR neben dem Koblenftoff immer noch 
mehr oder weniger Keine Beimiſchungen anderer frem⸗ 
der Subftanjen vorhanden, welche aus dem Eiſen⸗ 


ihren und die Beſchaffenheit des Eifens 
(Schwefel, Phosphor, — Titan 
Be Zinn, Antimon, Kupfer, Silicium, 


tum, Manga, Galelum), Im Stable kom⸗ 

men ebenfaild einige dieſer zufälligen Verunreinigun⸗ 

a vor, jedody in geringerer Menge. Gutes Schmies 

en dagegen follte nur reined Gifen und. eine 

ſeht geringe Menge Kohlenſtoff enthalten; ein Rück: 

‚oben genannten fremden Stoffe, ber in den 

Bi Sorten ſich findet, if meift der Güte des 

see: wenn er auch fo wenig beträgt, 
dab er mur bei den genaneften chemifchen Unterfus 

„Bungen entdect werden kann. Ein Mangangehalt, der 


— E 
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oder ſelten mehr al Proc. Kobfenftof ungebun · 
ben, d. h. * gemengt; — 1 
ber. 7 ‚Koblenfloff 2 — al ern 
lich 3 3a fo * * der —45 jene, 
ur aan — $) des Shan 
ii. — 


t in dieſer Ber 
die Mitte zwiſchen Beiben, 
Inter den Stahlforten if regelmäßig muß 
ſta hl am — — —1} kun Prot.), 
er nimmt deßhalb die größte —— ſcheint 
* auch im Stahl ht t felten ein geringer Theil 
des Kohlenſtoffs nur mechaniſch eingemengt auftritt, 
va en fogar bei’'m Schmie⸗ 
fen der Ball 
Roheiſen, welches zur Anfertigung von Guß⸗ 
wanren angewendet werben fol, muß Im gefchmolzes 
men Zuftande vünnfläffig fein, um die Formen ganz 
auszufüllen; — 8 muß bei'm Grflarten inwe 
Kir Gi {ungen und Blaſen und auf der an 
eritartenden Oberfläche Feine Erhabenheis 
tem Ge Vertiefungen bilden; — es darf, vorzüglich 
wenn es auf feine Addrücke der Form ankommt, nicht 
er viel Graphit bei’'m Erkalten ausftoßen; — 6 
34 dem Grfaften die mögliht geringe Sprös 
Fr R m; — es muß, befonders bei Gußwaaten, 
Fr einer Bearbeitung mit der geile, mit dem 
Bohrer und mit der Schneide ausgeſeht werden 
mäffen, nach dem Erfalten nicht au bart fein, fondern 
mod einen gewiffen Grad von Weichheit und I 
neh beſihen; — «8 muß, wenn — 
von den Gußwaaren verlangt wird, die mögn 
Hätte und Feſtigkelt mit der geringſten —— 
vereinigen; — «8 muß durch einen großen Graphit ⸗ 
gehalt ai, m porös fein und enplih muß es fo 
Ba als mögli ſchwinden, “weil dadurch, befonderd 
def zufammengelegten Gußfiücken, leicht ee Umbolle 


A MM _ 
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a arten Ergfage herrührt, fo wie in allen J 
fen überladenen grauen Robeifenarten. — ‘ 3 
können dem Roheiſen ganz eigent! Y 
ern ertheilen, fie beförbern Int Daten, 
es flüffig iſt, ertbeilen ihm eine. hellere N 
auf dem Bruch und verändern Das körnige 

in ein ſchuppiges. Man muß e8 daher fo viel als 
möglich vermeiden, ſolches Roheifen zum Vergießen | 


den. J 

Die ſogenannten Kryſtalliſations flecke, bie 
Pre J —* Feen ar —* —— Kl 

e findet, fönnen auch bei dem beiten Ro) 

en eg wenn es ſich dem geftiſchien 
de nähert, — 

Das rothbrüchige Eiſen iſt zum Vergleßen am 
Allerwenigſten tauglich; es dehnt ſich beim Erſtarren 
mehr aus, daß es inwendig Blaſen und 
lungen bildet; es erftarrt ſchnell und ift nie recht 


b Das taltbrüchige Roheifen iſt dagegen fehr 
dünnflüſſig und bleibt auch lange in diefem Zuftande, | 
wehhalb «8 zur Gußwaarenfabrication ſeht geeigmer 
if. Es nimmt die feinften Eindrüde an, fließt rubig 
und greift die Formen nicht an, wenn man ed vor 
dem Bergießen etwas abfühlen läßt. Dagegen hat 
es den Fehler, ſeht ſpröde zu fein, weßhalb man «8 
vor dem Vergießen etwas ablühlen läßt. Dagegen | 
bat «8 ben Fehler, fehr ſpröde zu fein, weßhalb man | 
es nie zu folchen Gußwaaren, die feft fein müſſen, 
anwenden darf. If das Faltbrüchige Roheifen weiß, 
ſo bat es noch Flüffigfeit genug, um die Kormen 

ufüllen; allein es fann wegen feiner großen 
Spröbigfeit gar nicht zu Gußwaaren verwendet were ⸗ 
den, Aus phosphorhaltigen Erzen erblafenes, halbir- 
16 Roheiien San zum Munitionsguß angewendet 
wogegen dad weiße dazu durchaus nicht ans 
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aufgenommen bat. Znm Geſchützguß ift das / 
—— das beſte, indem es das 
J In Schweden, wo ein ſehr bedeutender 
reibetrieb aus den Hohoͤſen Statt findet, ver 
man diefe Nachthelle auf die folgende Weife. 
befteht theild aus geröfteten, theils aı 
fteten Erzen, deren gegenfeitiges Verhältni 
'einrichtet, daß der Gang des Dfens regel 
und die Schlade rein if. Man erhält alsda 
hwach halbirtes Robeifen, beftehend aus eim 
Im Geftell vereinigenden Gemenge von garem 
und garem grauen Robeifen. If das Verh 
in weldem man bie Erze mit einander an 
von ber Art, daß das erzeugte Roheifen | 
— wird, fo ift es weniger pords, härt 
', 018 das gewöhnlich graue Roheiſen. 
Verfahren, welches nur bei leichtflüffigen oder 
Zufcpläge leicht Jüſſig gemachten Ergen und be 
drigen Geftellen angewendet werben kann, g 
feinen andern als den Vortheil, ftets ein g 
Product zu geben, das man weniger ſicher er 
würde, wen man gleichartige Erze anwendet, 
Um die Dienge des von dem Robeifen 
ſchiedenen Graphits zu vermindern, befolg! 
übrigens eine anvere, beſſere Methode. Maı 
fo Biel Fluß zu, daß die Beſchickung ſehr leich 
wird, wendetaaber einen ſolchen Erzfag an, daß 
Noheifen entlchtz zwei Stunden vor dem A 
aber bringt man eine gewifle Menge reinen 
ftein in das Geftell. Dabei barf aber ber 
nicht ganz voll Gifen fein, weil nach kurzer 31 
Schlacte vorhanden ift, die raſch abfließen 
woran aber ber Tümpel bei einem zu wollen 
binden würde. Das Erz wird in Stüden vı 
U Sköße eines Zander: bis au der ein Hühı 
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Eifenftein im ben Heerd weiß zu wachen, inbend Dies 
ſes Roheiſen wenig Graphit ausftößt nnd fein 
— in dem Gehalte von Erdbaſen llegt, mit 
denen ed überladen ift umd die durch diefen Proceh 
nicht vermindert werden fünnten. | 
as daher Das Roheifen unmittelbar aus dem 
fen zu Gußwaaren angewendet werben foll, 
0 muß bi Beſchiclung leichtflüffig, das Geftell hoch 
und der Dfengang gar fein. Gtößt es zu viel Gra⸗ 
phit aus, fo Hilft man diefem Nachtheil durch das 
üttern ab und man darf nicht anftehen, bazu feine 
uflucht zu nehmen, wenn man durch die Beſchaf— 
‚fenheit - Erze feldft fein ſchwach halbirtes Role 
eifen erlangen fann. Iſt jedoch das Geftell_ hoch 
— fo braucht man in ſehr vielen Fallen diefes 
— erungemittel nicht anzuwenden. — Sehr güns 
für den Giehereibetrieb ift die Anwendung ber 
ph Gebläfeluft bei den Hohöfen. Das 
eifen wird dadurch im hoͤchſſen Grade fMüffig und 
bipig, dabei ftetö grau, von feinem, dichtem Korn, 
aber leichterer Farbe. 

Zu den mwichtigfen Sorten des Guß- ober 
Gießereiroheifens, die in den deutfchen Gifens 
gießereien verarbeitet werden, gehören die belgifchen 
und. bie englifchen, die wir bier etwas näher darars 
terifiren wollen, zumal dieſe Characteriftit auch all⸗ 
zu Interefje bat. Wir benugen dabei unfere 
— Pr von Valerius NRobeifenfabricatiom - 
(Breiberg 1 
- SrlatloeRobeifenforte —Sießerei 
roheiſen Nr, 1. — Die dieſes Roheiſen beglei— 
tenden Schlacken find. ſehr hitzig, bewahren ihre 
Blüffigfeit, können in’langen Fäden ausgezogen were 
den, m weit weg and geben Platten von großer 
und ebener Oberflaͤche. Sr Diefe Schlaren, (wir alle 

bie, melde das Gleßereirohelſen und überhaupt das 
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dem Dfen zeigt. Man ift alſo dann genöthlet, bie 
Sihladenfuhre oder Platten fo nahe als möglich 
am Heerde zu machen, und die Deffnung, durch twels 
8 in — — I — zu ver⸗ 

Der Heerd verengt wenigen Tagen, 
und es bildet ſich oft da Nafe an den Formen, 
Es ift ganz Hlar, daß diefe Schlade Feine flachen 
Kuchen oder ſolche mit großer Oberfläche bilden fan. 
Nah dem Erkalten gleicht fie dem Kaltftein, 

Das Giehereitoheifen Nr. 1 fließt ruhig, feißt 
ſich nicht in den Sand ein, hat eine faft ganz weiße 
Barbe, wie fie die Schweißhige giebt, ift faſt geruch⸗ 
108, wirft weder Rauch, noch Fiamme, noch Funken 
aus, fchleudert aber von diefem oder jenem Puncie 
Kleine Kügelchen aus; es ift volllommen flüffig und 
bewahrt diefen Zuftand recht fange. 

Im Moment des Abſtichs zeigt dieſes Noheis 





fen auf feinee Oberfläche eine eigentbämliche Bewe⸗ 


> 


gung, bie characteriſtiſch fehr lebhaft und der Bewe⸗ 
gung zu vergleichen iſt, welche Heine Würmer her⸗ 
vorbeingen, die mit ehr fepnellen Gonvulfionen darauf 
herumſchwimmen würden. Diefe wurmartige Bes 
wegung, bie hauptfächlich deutlich unter dem Theile 
bes Gtabens ſich zeigt, den man Hügel nennt, er= 
hält fih um fo weniger lange, je hihiget das Eifen 
iſt, und je flärfer es herworftrömt. Sie zeigt ſich 
aber wieber, wen das Noheifen in bie Form tritt, 
und zwar als ein dünner Strahl, der dur Die 
Kälte und die Keuchtigfeit des Formſandes veranlaßt 
wird und bis zur gänzlichen Ausfülung der Form 
dauert; ja fie fann Ir auch noch Dann zeigen, wenn 
ber Abyuß vollendet üft, welches von dem Hitzgrade 
des Noheifens abhängt. Am Ende wird die Bes 
wegung langfamer und die wurmförmigen Haͤutchen 
werden immer größer, bis daß fie ſich mit einander 
verbinden und eine ebene Oberfläche qurücdiaffen. 
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ober geringern Wärmegrade derfelden zugeſchrieben 
werben müflen, 
Wenn man unter den —— 
beitm Abſtich weder Schüppchen noch Streifen auf 
m grauen Roheifen wahrnehmen. kann, wenn ber 
dar lanz diefes Roheifens grrinn oder wie durch einen 
Schatten geſchwaͤrzt erfcheint, fo darf man annehmen, 
dab ed Graphit abfcheiden werde. 
Gließereiroheiſen Nr. 1 greift bie —— 
an, oder frißt ſich nicht in den Sand, und füllt 
gut aus; wenn ed aber fehr granbihatig it, ſo 
wird fig eine große Anzahl von Gänzen oder Bar- 
ren nur zum Theil füllen, wenn man nicht bie Bors 
fihtsmaßregeln anwendet, mit einer fichtenen St 
‚die harte Rinde au durchbrechen, womit dieſes N: 
sn in gewiffen Fällen bedeft ift, während bee 
ine. noch in vollfommen flüffigem Zuftande bes 
Nah dem Erfalten haben diefe Gänze eine 
erg die ganz frei von Sande, eben und um 
Bi mehr conver ift, je mehr fich das Robeilen der 





nannten Ertraart nähert: Die Farbe tft fihler 
au wie die bes geſchmiedeten oder gewalgten 
Wenn das Roheiſen Graphit abfcheidet, fo 

ee Vier ohne Zweifel in ber Richtung der Ber 
wegung bed Metall mit fortgenommen und fammelt 
1a omas an dem Ende der Barre, welche dem 
ag entoenentient, und dort etwa auf einer Laͤnge 
15 Zoll; ſelten fieyt man Graphit am 

beige en Puncten der Gänze oder es müßte das 
Sek eine Aberfälfge Menge Kohlenftoff enthals 
In den untern Theilen, im Sande: und nicht 

Fir? ber Oberfläche findet man den Graphit und er 
— ſich vorzugoweiſe auf den beiden Seitens 


Enthält das Roheiſen Schwefel, fo erfaltet es 
° Ponell, ſelbſt dann, wenn es ſeht grau iſt, und als— 


— — 
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Geringften verändert iſtz Furz das Nobeifen wird 
fefter und beffer ericheinen, ald es wirklich iſt. 
3) Der Bruch muß new fein. 
4) Man muß das Bruchſtück mit beiden Han⸗ 
ben umfafien, und es an einem paflenden Licht, am 
Bellen in freier Luft und im Schatten unterju 
Man erhält eine zu üinfige Meinung von der Bes 
ſchaffenheit des Roheifens, wenn man den Bruch im 
einem von Mauern umgebenen Orte, z. B., in der 
Giefhütte, unterfucht, y 
 Bießeretroheifen Nr. 2. — Die biefes 
Noheifen begleitenden Schlafen haben große Aehn-⸗ 
lichkeit mit denen Ne. 1, ſowohl äußerlich als auf 
dem Bruche, allein die Charactere derfelben find mins 
ber deutlich, die großen und ebenen Oberflächen der 
Kuchen find weniger regelmäßig, mehr mufchelig; dee 
Bruch iR weniger gleichartig, mehr geftreift, und die 
Barden find weniger rein und weniger glänzend. 
Beim Ausftrömen aus der Äbſtichöffnung iſt 
das Noheifen Nr. 2 fat weiß, fließt ruhig, wirft 
bin und wieder einige Funken und zeigt an feiner 
Oberfläche dasfelbe bewegliche moire oder biefelbe 
Haut als Nr. 1, Stets ift die wurmför Des 
wegung deutlicher, als bei Nr. 2; fie zeigt ſich nicht 
allein am Wehrblech, fondern auf dem ganzen Laufe 
bes Roheifens und dauert oft andy noch einige: Au— 
genblicke in den Formen, nachdem das Rohetfen zw 
fließen aufgehört hat, Alodann werden die Straße 





len breiter, ihre Bewegung langfamer, und zuleht 
vereinigen fie fidh. > 

Sbwohl diefes Roheiſen von Zeit zu Zeit etz 
was Graphit abfegt, fo füllt «6 doch die Formen 
im Allgemeinen fehe genau aus, Die erfalteten 
Gänge haben eine minder reine und minder ebene 
Oberfläche, als bie von Nr. 1, und dadurch kann 
man dieje Roheifenforten von einander unterfipeiven, 
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199 C. hat übrigens feinen nachthelligen Einfluß 
auf das Gichereiroheifen, obgleich eine folhe Er- 
wärmung hinreichend ift, weſentliche Erleichterungen 
bei'm Hobofenbetriebe, und eine merkliche Bermeh- 
tung der Production zu veranlaſſen. 


Wales’fer Robeifenforten. — 

2 —— 5* — ee; 

anıı jrobför: d ri Feyftallis 
ni, blätterlg, el enthält den meiften Koh 


2) Pig Nr. 2, aud good melling Iron ges 
mannt, iſt etwas feintdeniaer, dichter und härter, 
etwas heller, grau, dient vorzüglich zum Gießen von 
rn, welche ſtaͤrk und dauerhaft fein 
müfen. 

3) Pig Nr. 3, mandmal auch gray Iron ges 
nannt, IR noch feinkörniger dichter und heller grau, 
wird befonders ———— benuht, Die einen 
Rarfen Drud auszuhalten haben und der Abnugung 
fehr ge ſind. 

A) Gray pig, heller Guß, iſt feinförnig und 
hellgrau, ed ift härter wie bie vorigen und wird 
meift zur Stabeifenfabrication benußt, aber au zum 

uß von großen Gegenftänden, welche einen Drud 
auszuhalten haben, und etwas Glaftieität befigen 
mũſſen, 3. B., Brüdenbogen u. f. w. ' 


Regirungen aus Roheifen und andern 
Metallen. — Man hat verſchledene Legirungen 
des Eifens zur Anwendung in der Gießerei empfoh⸗ 
lem, fo zumächft jene mit Zinn. Wird Gußeifen 
erhipt, bis es zu fehmelzen anfängt und dann mit 
20 — 25 Proc. Zinn verfegt, während man es zur 
Vermeidung der Orydation mit Holzfohlenpulver bes 
bet, fo entfteht eine Verbindung, welche, ferner mit 
Gußeiſen zufammengefehmolzen, ein Innigeres und 





eine chemiſche Verbindung eingeht, eı 
es pn ben einen Theil feines Roblenfoffe, ß 
mit in Fluß und Ändert die Natur deafe 
eine Yöllae vun qnnöhetigem 
ig erſchiedenhe n n C 
eiſen a Daß fo behandelte @ilen ı 


det, ohne an leichter Schmelzbarfeit zu verlieren, die 
nt ber Behandlung des Roheifens mi 
er Sicherheit unb ai era des Schmiebeei 


pe eignet ſich zu allen den Fällen wo Beftigfeit 
Leichtigkeit im Vereine — edingung gemacht 
dem. Die abſolute Feftigfeit dieſes .- varüirt 
natürlich mit ber Bee; in welder dem Rohe 
eifen das Schmiedeeifen beigemengt ift, übertrifft aber 
im Mittel die des beften fchottifchen Pochelfens um 
— 90 Proc, und hat fie in einigen Fällen um 
120 bi bis 125 Proc, überftiegen. j 
M. Stirling’s uefprängtiche See bei feinen | 
auf die Erfindung binleitenden DVerfuchen war bie, 
eine Erhöhung der Feftigkeit der grauen und leichte 
figen 3 Bobeegutunge durch Zufäge von Schmie- | 
den zw erzielen; aber im Verlauf diefer 
re ernab fi, daß jede reine Gifengattung ſich 
har ene Zufäge auf eine beflimmte Beftigkeit brine 
gen lafje, welche die bed gewöhnlichen guten Gußs 
Hene weit überfleigt. Nach Hodgkinfon’s vor 









48 
Diefe Gänze, welche die umgefchmo 
beeifenftüde einötießen — g 
dem Namen von „Strings patent” 
ig“ verfauft und geben, wvenn fie vor b 
s je im Kuppelofen aufs Neue einge 
werben, bei dem Verguß Eifen von einer 
Dichtheit und Zähigfeit, die bioher an 
noch nicht beobachtet worden if. Indem m 
das Schmiedeeifen mit dem Gußeiſen bei der belle 
Glühhige eine chemiſche Verbindung eingeht, entzieh 
es bemfelben einen Theil feines Kohlenftoffs, 
mit in lub und ändert die Natur beöfelben im 
einem Maßftabe, das Structur und Bruch Desfel 
eine völlige Verſchiedenheit von gewöhnfihem G 
eifen beurfunden, Daß fo behandelte Eifen v . 
det, ohne am leichter Schmelgbarkeit zu verlieren, d 
Bequemlichkeit der Behandlung des Roheifens mit 
der Sicjerheit und Zuverläffigfeit des Schmiebeeifer 
und eignet fich zu allen de le wo Feftigfeit und 
ur Bedingung gemacht were 


iegen. 
liche Idee bei feinen 


figen Roheifengattungen durch Zufäge von Schmies 
i den zu erzielen; aber im Verlauf dieſer 


Ber b baß jede reine Eifengattum 

—* ee a a u. befimmte nd 
gen lafje, welche die des gewöhnlichen guten Guß— 
eifens weit überſteigt. Nach Hodgkinfon’s vor⸗ 
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Sweites Eapitel. | 


Giehen unmittelbar aus ven Hohöfen und Um⸗ 
ſchmelzen des Noheifens. 





{ 


Exfter Artikel, — 
"Dad Gleßen unmittelbar aus den Hohöfen, 


Arten des Gießens. — Das Gleßen des 
Eiſens gefchieht entweder aus dem Hohofen un 
telbar oder ed wird das Roheiſen zum fe der 
Gießerei noch umgeſchmolzen (Umfehmelybetrieb). 
Die erſtere Methode gewährt allerdings den Wore 
theil der geringern Koftipieligkeit, indem ber: Glehes 
teibetrieb mit der — in Be 
geſeht iſt und das Eifen in dem Maße, wie es 
dem Hobofen ſich erzeugt, abgeſtochen und im Fließem 
nad) den Formen bingeleitet oder mit fchmiebeeifernen | 
Kellen aus dem’ Vorheerde gerh dpft und im die | 
Bormen gegoffen wird, Allein fte fegt voraus, da | 
die Gieperei ohne Unterbrechung im Gange fein 
könne, und führt dem Nachtheil mit fi, daß Dei 
den mancherlei Zufälligfeiten, welchen der Hohofenz | 
proceß unterliegt, nie mit Sicherheit gerade jene Gr | 
fenforte erzeugt werden kann, weiche zu den anzufere | 

_ tigenden Gußftücen am Tauglichften if. Bei dem | 
Umfchmelzbeitiebe Hingegen ift es leicht, bie ange | 
mefjenfte Eifenforte auszuwählen, oder fie durch Zus | 
fammenfchmelzen (Gattiren) verfchiedener Sorten, | 
zum Theil auch durch eigenthümliche Behandlung 
des Eifens bei'm Umfcmelzen felbft zu-erzeugem | 

Auf den Elſenſchmelzproceß ‚fönnen wir natürs | 
Krb bier nicht eingehen, {onbern müfen auf unfern | 


— 





macht werden, fo daf auch 


nur als einen Flügel des Vorheerdes ir cher 


- 
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die Berbindungsöffnung viel weiten und hößer Rn 





gelangen und eine Dede über 
en behnptigen Noheifen bilden fann. 
bier, dab es am Zwednäßigften fei, den St 


man alddann noch den Wortheil erlangte, red 
Eifen im Heerde halten zu fünnen. das 
Er dann in den Schöpfheerd treten nah wenn 

Dobolen ku gutem Betriebe ift, ſo wi u 









en dahin mit einem, mit Lehm — st 


Seh verftopft. Das Holz verfohlt und fan 





icht Derantarkofen werden, wenn ber Schöpfhe: = 


gebraucht werden foll, 
Im Würtembergifchen findet man ähnliche, 





freilich, eingerichtete Schöpfheerbe: fie. befichen, au | 
feuerfeftem, ungebranntem, aber mit dem Puiver von 









gebranntem,, vermengten Thon, find rund, eh 
— und haben feinen Boden, werden u 
eine aus gefchlagenem Thon bereitete Sohle, bie 
ihren Boben bilden, aufgelegt. Sie find etwa 43. 
did, 14 3. hoc, oben 16 und unten 13.3. weit; 
ibe Boden liegt 3 3. unter dem Voden bed Bor 
heerdes zu dem des ge eher 
Ben —— von 3 3, Grundflaͤche und 
. Höbe; fie fichen beide in — 
“gange len ift eine fere Maffe — 
eingeſeht/ welche den Winkel zwiſchen dem Bacen 
fe und dem Gemäuer ber vordern Di 
nimmt. Der Schöpfheerd wird, ehe man bas 
eintreten läßt, gehörig durch nlühende Kohlen ange, 
wärme und der Gommunicationscanal er 
— verſtopſtz ba ” aber das zuer — 
tende Eiſen dennoch abfühlt, ſo wird es in ben Vor—⸗ 
heerd zurückgeſchoͤpft. Doc kühlt ſich bei'm Chase 
zen mit euhifier Zuft, das Eifen nie fo ab, daß es 


! 


E 





wird algdann mit, einer Schicht von Ho 
der in Waſſer aufgelöf't worden üft, 1 
en ieh — — mit den. © 

n geſchieht. Es ift zwedm D 
——— 12 — 15 Miltim, hei die Ofen 
zu legen, um das Gintteten von er au bin 

dern, — Will man nın aiehen, fo ſtößt man mi 
‚einer Brechſtange die Verbindung von a auf, fo | 
dag Noheijen aus dem Vorbeerde in den Schöpf 
‚beerd gelangen fann, aus welchem man es olsdan 
mit den Kellen ausfchöpft. Zuleht — ‚la 
in den Schöpfheerd, welche man dürch die 

© abſticht. Nachdem auf diefe Weife der Sch 
bed entleert worden iſt, verſchließt man bie 
mungen a und e und läßt den Vorherd Des Sfens 

erſt — —* Eiſen ſich —— 9 
ne andere bequeme Einrichtung, um bie Hoh⸗ 
Öfen, welche zur Gießerei beteieben werden, 

Sen, find die fogenannten Stichherde, von — 
Big. 5 einen verticalen Durchfchnitt nach der punctit⸗ 

ten Linie AB Big. 7, Big. 6 eine vordere Anſicht 
und un 7 einen Srundcih- nach der Linie CD, 

ur 5, giebt, 

. Dan bat mehre verfehiebene Einrichtungen die⸗ 
fer Art, jedoch wird die vorliegende genügen, um 
‚einen allgemeinen Begriff davon zu geben, | 

Das Geſtell ift bier von feuetfeftem Sandfteit 
angefertigt; a. der Bodenflein, b bie beiden Badenz 
fteine, e der Tümpelftein, d der Rücſtein, e das 
‚Zümpeleifen, f das Tümpelblech oder die Tuͤmpel⸗ 
platte, g,g die außeifernen Tragebalken. 

Statt des fonft gewöhnlichen abgefihrägten Walls 
ſteins ift ver Vorheerd durch eine verticale Brufts ober 
‚Wallmauer.b von fenerfeften Ziegeln geſchloſſen, in 
deren Mitte, alfo auch in der Mitte Des Vorher: 
Des, ein verticaler, 9 Zoll hoher, dis auf den Dos 












— 





x 








ander. Sie wurden von dem berühmten engliſe | 
leſch mit engliſchen Roheifenforten, fo haben | 


wurben fämmtlih in der Mitte ihrer Länge mittelft | 
| 


fernt waren. 

Stäbe, beren Stärke wefentlidh mehr ober wer 
niger ale 1 Duadratzoll betrug, wurden fogleich vers 
worfen, ehe fie noch zur Probe famen, und went 
nad dem Bruce bie Mefjung wefentliche Verſchie— 

* denheiten zeigte, fo wurde ed bemerft und das jer⸗ 
brechende Gewicht auf einen Quadratzoll rebueirt. 

"Bon dem Zeichen + ab wurde das auf einer 
Schale liegende Gewicht nuc um geringe Mengen, 
nur um 7 Pfund auf einmal, vermehrt, und damit 
bis zum Bruch fortgefahren. — B bezeirhnet das 
zerbrechende Gewicht. 








2) Verhaͤlt fih wie Nu 1. 


+686 

‚708 

406 

cz 

3) Verhalt fih wie N. 1.\ 6 

Der En war als) 658 

die übrigen. 9% 

a. 

B.809 
Das mit hc Ge⸗ 
mit beträgt 789 Dun. | 
u, FE Re 3, — Eu 

406 

1) Dunfelgrauer Bruch. E a 

B.728 

406 


2) Befierer Vruch als Nr. 1.) 518 . 


Grobkörnig, flüffig und wei.) 


3) Desgleihen. 


B. 
Das mittlere zerbrechende Ges 
wicht beträgt 727 Pie. | 




















406 
518 
630 
2) Dichter, ebener Bruch mit} 686 
dunfelbläulicher Fatbe. 742 
798 
+826 
B.938 
406 
518 
686 
3) Brudhanfeben wie bei den 
Stäben Nr, 1 und 2, 742 
798 
826 
‚840 
Das mittlere zerbrechende 
Gewicht der Stäbe beträgt 906 
Pfund. 
VL Rebabale Nr. 3. — Bei hei⸗ 
Hem Winde. 
406 
650 
1) Reiner Bruch von hell: 2 
grauer Bid etwas luckig = 
“ober blafig- 
> 798 
806 
B.1043 





ap zugegsas 


558 
SE5 
a 





0,017 
‚03 
0,05 








). Reiner Bruch dunkle 
PR wei), grobtörnig, 686 


0 
3) Desgleichen, 686 





Das mittlere zerb be 
Gewicht beträgt 791 1 


vm. Medsdale Ne. 1.— Bei 
jeißem Winde. Die Stäbe wur 
den aus Moheifen gegoffen, wel⸗ 
ches zum Problten eingefendrt | 
war, 406 
1) Hellgraue Farbe; in der) 518 
Mitte des Stabes "grobföre 630 


niger. 68 
B.934 
. { 406 
2 

2 Großte iger reiner Bru⸗ 
nie be — 686 











Bei Falten Winde erblafes 
nes Noheifen. 


= — 70— Nr, 8. — Bei 
(Die Rummer 


1) Dunkle Bruchfarbe; 
zus und weich wie — 





10,02 
518 0,42 10,035 
2) Nicht gan fo dunkel wie > he 0,065 
Stab Ni. 1, etwas färker.) 770 066 | > 
+798 \0,70 
B.955 10,73 | 
' 0,32 10,02, ° 
518 |0,42 [0,035 
> —— Bruch wie bei = > ‚065 
be, Rt, 2, An der) 799 |0.66 
—— etwas fehlerhaft. | 770 636 
B,798 |0,73 


— wer gehen 





Gr Pu 














2) Dunfelgrauer grobkörni⸗ 
ger Vruch. 


3) Dedgl.; der Stab war 
au der untern Seite mangels 
haft. 


Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 754 Pfp. 


” Bei kaltem Winde, 

1) Dichter, dunkler Bruch, 
an der unterm Seite fehlerhait. 
Der Bruch des Stabes erfolgte 
ganz ploͤtzlich. 


2) Der Bruch mar heller 
als bei dem Stabe Nr. 1; die 
Übrigen Eigenicaften waren 


IV. Goalbroof Vale Rr. 1.— |» 


aber — fo, wie bei Roheijen) 742 






et Dale Bruch wie 
tabe Nr, 2; etwas feh⸗ 
Ic Es ber. obern Seite; et⸗ 


Das mittlere gerbrechende 
Bzb ph. 


a 


16.10, 
30 ae 
ht 


Ki 0,76 ? 








Gemifche von Noheiſen. 
Yalvfera Nr. 3.— Mit 


Anı 
throcit bei heißer Luft erblafen. 
—— gibdren dieſe Stabe 
nicht unter die von gemifdhrem 
Eıfen, aber wigen ibrer Eigens 
thümlidtiit, da do Gifen mit 

ntbracit erzeugt worden iſt, 
fegen wie fie hierher. 


1) Dicht und ebene Textur; 


Garde fllbergrau, 


2) Des; leihen; jedoch ber 
Bruch nor) dichter, als bei dem 
Stabe Rr. 1. 


3) Diefelbe Textut und Farbe 
wie bei den vorhergehenden 
IR 


e: 


—— — 
* 
222 

2 Bes 
So 

ss 

En 

— 

Son 

oo 








— — 















1) Gteihförmiger dunfel- 30 
grauer Bruch, mehr-groblörnig.| 686 
+742 |0, 
B.892 0 
j 406 \0,2 
2 
2) Dedgl., der Bruch je 686.0, 
6 10,51 
nr za2 0807| | 
+798 10,65 | 
B.925 |0,84 | 
106 |0,325.0,03 
630 |0:81 1008 
Reiner grobkörniger. 686 [0,61 b 
i - +742 |0,645 | 
Das. mittlere zerbrechende 18.812 |0,80 | 


Gewicht beträgt 876 Pfp. 


I. Sars cube Nr.1.— re 
Medsdale Rr.d.— Heiße Luft, 
Beide in gleichem Verhältniß. — 
„Mr. Idee Bali von d. Stäben.) | 406 


1) Beintörnig, jedoch dan) 630 10,44 10,036 
kelfarbig im Bruch. 








3) Der Bruch wie bei'm 
En at id DE — hatte! 386 
berm Guß eine Neigung von 

20 Grab. in 


+ 
Das mitltere aerbrerhende \B.910 
Gersicht beträgt IOT Pfv. 


IV. Dunbivan, Rr. 3, er 
- Seiler Pd rk 06 
— I 

jerbältniffes — *8 





6 
1) Groblörnig und weich. 686" 


2) Desgleichen. 686 


3) Reiner guter. Bruch. Je: 406 
offenbar von geringerer 
Beftipfeit, da der Bruch bei 
einer fo geringen Durchbiegung 658 
erfolgte, 68 


Das mittlere zerbrechende 
Serie beträgt 824 Pf. | 


N 


— — 





23 





VI. £angloan, Rt. 3. fer 
Ib, — moa, Mr. 1, 

Htßer Wind. — Fortb, Nr. 

3. Heißer Wind. — Alle im 
gleichen Werhättniffe. 


1) Dunfel blaulichgrün; 
weich; | der Etab war an der 
obern Geite etwas fehlerhaft. 


3) Wie bei den vorherge: 
benden Staͤben; dunfel von 
Farbe und weich. 


Das mittlere zerbrechend 
Gemipt beirägt 823 Di. 


MM Me 


| 


630 





0,32 [0,02 
0.43 [0.035 
0,56 

0,635 
0,675 
0,714 


10,83 








—— — wird, 
406 |0,295/0,015 
518 [0,375 025 
1) Dichter und Auntdgtuuro 630 |0,48: [0,037 
Bud. 686 |0,54 10,045 
742 0,60 
1108 R 
108 |0,295|0,02 
630 10.49 10.045 
2) Der Brud) heller ats bei) 620 (0,49 |0, 
686 /0,545/0,052 
dem Stabe Nr, 1. 712.0,6051 
+77Q |0,635 
—* 0,80 
406 0,285/0,015 
S18 037 002 
Bar und wie bei'm Stabe a 
N, 2. Der Stab war faft 2 Mr 0,045 
Di Soll Höher, 120..0,61 
+798 064 
B.929 0,78 
Das mittlere | 
Gewicht beträgt 879 Pid. 


A 












beiten; ber Bruch rein und 
dunfel, 


2) Laßt fi fehr gut E 


Gewicht beitägt 893 Pfp. 


x, GrawsHon Welfb, Nut. 
Kalter Wind. — Eoalbroof 
bale, Ne, 1. Kalter Wind, 
m gleichen Verhaͤltniſſe. 





3) Desgleichen, | 
Das mittlere 2 


1) Grau und grobtörnig. 








ng 1, Kalter Wind 30 Theile. — 
ſuchtes reines Brucheifen 30 
ie. — Diefe — 
war zum Guß 
ausgewählt, 
L Guß. 406 |0,25.|0,0 
1) Behleibat in der Räbel 518 10,32516,018 
der Mitte von der Auflage, in) 630 10,425/0,03 
dem eine große Dlafe von mehr) 686 |0,48 |0,042 
als 4 Zoll Durchmeſſer und\ 742 \0,53510,05 
drei ehr Heine auf dem Bruce] 798 10,58 
borhanden waren. Ueberbaupt | ++826 0,61 
zeigte ſich das Eifen ungan;. |B.854 [0,65 


630 |0, \ 
2) Beblerhaft wie Nr.i. Der} 686 |0,496,0,04 
Bruch rein, dicht und eben, 742 0,545 
. 798: /0,605 





+826 
Das mittlere zerbrehende! B.886 |0,70 
Gewicht beträgt 870 Pfv, | 


u. Suß. 


68 
1) Karbe dunfelgrau, Bub. 7. — 
dicht und eben, ; x Ange 















xıv. — Gifen wie bei Rr.xU, 
Suß ber Brüdens 
* — worden war, 


Aus dem Gupolofen gegoſſen. 


1) Der Stab war auf ber 
obern Seite Sehr fehlerhaft. Das 

Eifen dunkelgrau, Dicht umd 
gleichfi 


2) Dasfelbe Merhalten, bei 
etwas lihteree darbe. 


Das. mittlere aerbrecdhende) +854 0,73 
Gewicht beträgt 906 Piv. 8.928 


Aus bem Flammofen ger 
goffen 


1) Das Eifen' war in Farbe 
und Unfehen dem beiden vor⸗ 
—— — ſeht aͤhn⸗ 




















2%: |2,|%, 
& & |&# 
FIEME N 
306 0,295 0,025 
a 
8) Die Bruchfarbe war et) 630 10, — 
lichter ald die der vor ⸗ = Aura 
hergehenden Stäbe. 770 02 
14798 0,7 
Das mittlere zerbrechende 
Gewicht beträgt 52 »fp. B,823 10,84 
b 
xvi. Gemiſch für wa 
nenftühle. - 
+ Sramshay Nr, 1. Kalter 
— in det Allem 
SET und 3. Seife Bin. 406 0,27 0,012 
38 
— gleichförmige = —— 0,04 
: - 798 10,60 
826. |0,625) 
+854. 0,655 
\B.951 [0,77 
406 10,27. ,0,017 
3 (ie 
2) Dunfelgrau wie oben, dicht) 686 |0,51 0,05 
’ 742 [0,565 
und gleihförmig. zus 023 
+554 [0.00 | 
2.98 (00 | 





— 


überfehen- fanı 


fen6ih en 

— — 
man fie mit 

ee 


er des. ae fo daß er Ye ganze 36 


Die Hütte hat ‚aRpAer Bus: und Fen · | 
er im —— oder im — 326* 
Bänden Defen und & ——— Br "ben — N 


e —— —— ebracht fein müflen. Eine — je 


die gröbtmögliäte 
—5** da —— ein ſeht weſen er Sinn 
bei der Gieherei if. Das Gebält des D 
bintänglich feft fein, um der Laft der Krahne 


h —— leiſten zu können, und bie in ber — 


Defen befinbtichen Balten miſſen mit Biech Sean 
fein, um fie *— Entzündung zu ſichern. Thüren 
und Fenſter müſſen ſo genau verſchloſſen werden Töns _ 
nen, daß im Winter * Räume gegen auge ge 
fehütt find, bamit der Formfand nicht q 
2 Die Nebenapparate einer Gleßerei A fand 


- Eine Werftatt- zur Vorbereitung ded Kormfandes, 


2) Ein Raum zum Vermengen der Maſſe und des 
Lchms; 3) Eine Mühle zum Pulverifiren von 

koblen, von Ginders und von Lehm. A) Eine Preffe 
zur Gewinnung des Saftes aus dem Pferbemift, wo ⸗ 
mit man vie Formen überzieht. 5) Eine Pupwerkflatt, 
6) Eine Schloffers und Ajuſtirweriſtatt. 7) Eine Dos 


% 
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Drittes Eapitel. 
"Bon dem Umſchmelzen des Roheiſens im Alle 
gemeinen. - 


Einer gut eingerichteten Gießerei muß au jebem 
Augenblid jede Art von Nobeifen, die zu den vers 
langten Gußwaaren erforderlidy if, zu Gebote fieben, 
ad. dies fann nur durch Umſchmelzen des Roheifens 

geſchehen, weil, wern man verſchiedene Roheiſenſor⸗ 
tem mit einem und demfelben Hohofen erzeugen wollte, 
man ben Gang besfelben fehr ftören würde, n 
+ Ktefert ein Hohofen nur wenig Eiſen, ‚oder has 
ben newiffe Gußwaaren,- die gut aus demfelben an⸗ 
jefertigt werden fönnen, einen, hinlänglichen Ab 
b braucht man es nicht umzuſchmelzen. Dies 
aber durchaus bei einer. nroßen Gleherei und vor 
Allem da nötbig, wo ein Hohofenbetrieb mit Coals 
Statt findet, Bei dem Holzkohlen: Hohofenbetrieb kann 
man ein ftarfes Roheilenbebürfnig burch mehre Hoh⸗ 
Öfen erlangen, durch Die man denn auch mehre Sors 
tem duch verichiedene Befchidungen, durch verſchie⸗ 
benartige Eonftruction der Defen ıc, darftellen Tann, 
Die Störungen, welche der Betrieb durch häufiges 
Ausihöpfen erleiden würde, laſſen ſich größtentheils 
durch die weiter oben bejchriebenen Schöpfheerbe ver 
meiden, und biefe haben, wie bemerft, wenn fie als 
Flügel des Vorbeerdes eingerichtet werden, noch oben⸗ 
brein den Vortheil, daB der Heerd alsdann, mehr 
Eifen halten fann, weldes bei'm Abguß großer 
Stüde oft nöthig if. Allein ſeht hohe und naments 
lich die mit Coats betriebenen Hohöfen dürfen erfls 
lic durch Schöpfen, und wenn «8 auch mittelft eines 
Shöpfbeerdes Stalt findet, nie gefött werben, wenn 


AA — 





90 





welche gleichzeitig nbneftochen werben, 
Einrichtung ift aber micht überall möglich, — 
Vergrößerung des Heerdes oder des Geſtells 
miehr Roheiſen faſſen zu onen) iſt immer Ben! 
thell für den Betrieb verbunden, weil das Musbrine 
gen aus ben Ergen durch zu weite'Geftelle vermindert 
und der Brennmaterlalerbtaud dermebrt wird. 
4) Um Bießereien “ den Drten (in 
Blatter Slüffen u. ſ. w.) anlegen zu 
wo man wegen Entfe genbeit der Erze und der — 
materialien keinen Hobefen würde betreiben \ 
wo aber ein binlänglich großer Abſatz von Gußwaaten 
—— iſt, um bie Koſten des Transports und 
des — 9 des Roheiſens zu übertragen, ober 
wo andere Umftände (Unterflügung von Fabriken 
*. —* die Anlage einer Gießerei rathſam machen. 
Bollfommenften wirb eine Gießerei da ges 
a wo die Anlagen zum Umſchmelzen des Roh— 
eifens mit dem Betriebe des Hohofens verbunden 
werden können. Im diefem Falle wird es der Gie⸗ 
‚ Berei theil6 niemals an gutem @ifen fehlen, thells 
wird man aber auch die Umfchmelzkoften im allen den 
Fällen erfparen fönnen, wo bie Beſchaffenheit der 
Gußwaaren es möglich macht, fie unmittelbar aus 
dem Hohofen abauftechen. Dies iR ein bedeutender 
Ben, den foldye Gießereien vor allen denen vor⸗ 
aus haben, bei welden alle anzufertigenden Guß— 
maaten die Umfchmeljtoften des Roheifens Kin 
ae welche wit fo nros find, daß folche Gie 
diejenigen Gußwaaren, bei denen die Arbeit 
nat ſeht —— AR, gar nicht anfertigen lönnen, 
fie nicht im Stande find, mit entfernteren Gie⸗ 
‚ Bereien, welche er ae des Gohofenbetrlebe ge⸗ 
nießen, Das Rule Ro * — 
e Ro — nun aus dem 
ofen unmittelbar genommen, wort kt in * 


23 | 
Aleit zuiverfegen. Man ſchmelzt es nämlich entwebe 
im bedeckten Gefäßen (Tieneln), welche n 
nden Kohlen auf den Roſt eines gut 5 
ofend geftellt werden; ‚ober. ed wirb mit Kor * 
ten gefchichtet, im niedrigen, mit einem Gebläſe vers 
febenen Defen (Eupoldfen) niedergefhmolgen und 
fammelt ſich unter der Form in dem unterften Theile 
des Dfenſchachtes, woraus es von Zeit zu Zeit abe 
aeftochen. wird; oder es wird durch den bloßem Luft⸗ 
ug. bei Flammenfener in Defen (Blammöfen) ges 
Be welche ‚einen befondern Roft zum Verbrens 
nen des Breunmateriald haben, beffen Flamme über 
das einzuſchmelzende Nobeifen geleitet, das flüffie 
ordene Roheifen aber in einem Sumpfe aufges 
— und aus dieſem entweder mit Kellen — 
ſchöpft, oder mit einem Male durch eine. Abſtich 
mung abgelaſſen wird. — Jede von dieſen Meths— 
den hat, wie wir ſehen werden, ihre Eigenthümlich 
keiten, und bei jedem Umfchmelzen wird die Natur | 
des Roheifens mehr oder weniger verändert, 








Diertes Capitel. 
Bon dem Umfchmelzen in Ziegen. ' 


Es laſſen ſich dazu ſowohl gute feuerſeſte Thon⸗ 
tiegel, als Kohientiegel (Grapbittiegel) anmens 
den, Eine Giasdede wird. dem. Rohelfen. bei dem 
Umſchmelzen in Tiegeln nicht gegeben, weil diefelbe 
beitm Ausgießen des flüfftgen Robeifens in die Fors 
men hinderlich fein würde. - Weil die Tiegel aber 
mit einem Dedel verfeben ſind, ſo wird. das NRohs 
eijen durch das Tiegeljchmelgen in feiner Beſchaffen⸗ 
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Bene 
en wi I 
B eh in Band eine ſchief 2 


Platte O gefchlofien wird, in welcher fih eine 
mung 1. die der mit dem umzuſe 
angefüllte Ziegel vermittelft einer eifers 
nen m. (Scnabele oder auch ange) 
geſtellt und nach der erfolgten Schmei 
aus dem Dfen genommen wird. Gobald m 
Ze eingefegt ift, wird die Oeffnung mit einem 
Ehieher ober Deckel geichlofien, und Flamme‘ 
und ——— werden durch Den Abzugscanal Din die 
Eſſe E geleitet. Zu dem Afchenfale F gelangt —* 
durch eine Oeffnung, welche ſich vorn in der 





des Dfens unter dem Roſte befindet, und welche wi 


— ‚oder rege fließt, je nachdem mehr oder 
Bers 


£ jer Luft unter den Roft treten fol, Das 
Fi 


der Größe der Deffnung unter dem Aſchen—⸗ 
falle zu der Größe des Noftes, zu der Höhe der Feuers 
eſſe und zu der Befchaffenheit des Brennmaterials 
durch Verſuche und Erfahrungen beſtimmt wers 
den. Die Luft muß mit einiger Geſchwindigteit un⸗ 
= * * oe — * das —— 
e u er zu oß, ſo verbrennen 
die zunaͤchſt auf u Rofte Hlesenden Kohlen 0) 
Wirkung; iſt fie zw Hein, fo fehlt«s am Luft zum 
Kebbaften Verbrennen, Um den Zug beffer — 
men zu fönnen, iſt es deßhalb ſeht —————— 
canale oder dem Buchs D, da, wo er in bie 
in, * —— ober durch ee 


iii ku t ne und langſamer abgeführt —* 
meniger erhöht, Den ſtaͤrlſten Zug tan man here 
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hrt werden. 
fo ho, daß fein Boden mit der unterm 26 
Kite gleich hoch ſteht. Iſt die, Eſſe auf ber. 
Seite ausgebrannt, fo dreht man 2 um und nimı 
a N 
melzungen aus. rem 
as ſeht man ec Than 3 Fuß = 
Erle e von Thon auf die Effe, welche 
Wärme zufammenbalten; fie find durch eine Meine 
"Winde leicht abyubeben. Die Kohlen zu diefem 
Schmelzen müffen alle ziemlich gleich groß feinz am 
iſt es, fie durch ein großlöcheriges Steb aus⸗ 
Bi Diefer Dfen iſt noch zu vielen ande 
— ———— beſonders zu Gußſtahl, zu —3. 


ie mn! ber Tiegel, welche zu gleicher 3eit 1 
m den Roft gebracht werden fönnen, richtet ſich 
nach ihrer Größe. Es verfiebt fi von felbft, daB 
die Tiegel nicht unmittelbar auf den Roft, fondern. 
auf eine unfchmelgbare, 3 bis A Zoll hohe Unterlage 


‚gefellt werben müfjen, weil fie ſouſt durch die vn 


A 


Der ee gi bei'm — ſollle 
eigentlich nur hoͤchſt unbedeutend fein, aber er be 
drägt doch nicht felten 15 bis 35 Procent: Diefer 
Berluft wird jedoch nicht duch die Arbeit des Um: 
ſchmeljens, fondern ganz allein durch mechaniſches 
BVerzeiteln der Eifenkörnden und durch die Ein 
bei den Formen verurfacht. Deßhalb wird er 
verbältnißmäßig größer fein, wenn nur ſehr Meine 
Gußflüde angefertigt werben und menn das werjel: 
telte Eifen nicht forgfältig zufammengehalten wird, 

Die Tiegelgießerei iſt demnach zwar fehe eins 
fach und erfordert fehr wenig Vorrichtungen, 

iſt fie aber auch ſehr foftbar, theils 

terbaltung der Tiegel, theild wegen des großen 
zum Umfchmelzen erforderlichen Brennmaterialienauf 
wandes und wegen des fehr bedeutenden Gijenab« 
ganges. Es Fönnen daher auch mur kleine Gußr 
waaren, bie als Lurusartifel, oder wegen der Mühe 
famfeit bei’'m  Einformen, ſeht theuer re 
die Unfoften des Tiegelgufies tragen. Größere ' 
tifel, die ind Gewicht fallen, werben verhältniß⸗ 
mäßig nicht theuer genug bezahlt, um Die 
loſten des Tiegelguſſes, welche den Werth des Nob- 
eifen® oft doppelt überfleigen, erfegen zu | 
Außerdem ift ed auch aus den weiter oben angege 
benen Gründen nicht rathſam, große Sachen aus 
Tlegeln zu gießen, — 
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Geftalt zu geben. Der Boden befteht ſtets aus einer 
8 over 6 edigen ober runden, gufeifernen. Platte, 
die entweder aus einem Stüd oder aus zwei — 
ten beſteht, in der Mitte häufig eine runde Oeffnung 
bat, durch welche die Dämpfe entweichen Fönnen und 
welche auf einem maffiven Fundament von Mauer« 
werke liegt. Gewöhnlich iſt der vordere Theil dieſes 
Mauerwerts mit einer gußeifernen Platte verſehen, 
welche dasfelbe gegen die Angriffe der Glut 
wenn der Dfen entleert wird, und die glühenden 
Schlacken und Coals vor deffen Bruft liegen bleiben 
amd a werden. Bor der Abftihöffnung bee 
Kupolöfen iſt eine gubelſerne mit Sand ausgefütterfe 
Rinne angebracht, dutch welche das Rohelſen in Die 
Gießpfannen und Gießfellen laͤuſt, welche man daruu⸗ 
ter hält oder flellt. 1 
Verfertigung des Ofenſchachtes. — Zu 
Seraing wendet man zur Berfertigung des Scha 
einen fetten, feuerfeften Sand oder fogenannte 
an. Nachdem die Sohle vollendet ift, die aus 
mehren recht feſt geſſampften Sanpfchichten befleht, 
die eine Etärfe von etwa 4 Zoll haben, ftellt man 
eine cylindriſche Schablone von dem Durchmeffer 
darauf, den die Gichtöffnung haben fol, ran 
ſtampft nun die Mafie febe Torgfältig zwiſchen Manz 
tel und Schablone ein, und wenn man die Höhe ber 
legtern erreicht hat, fo lodert man fie durch Hamas 
merfchläge und zieht fie mittelft eines Ringes in die 
Höhe. Auf dieſe Weite fährt man mit Einftampfen 
der Mafie oder des Schachtſutters fort, bis daß man 
zu ber Höhe der Gicht gelangt ift, auf welche man 
einen qufeifernen oder einen Kranz vun feuerfeften 
Biegelfteinen legt, fo dab die Ränder durch die in 
den Schacht geworfenenen Materialien nicht beſchä— 
Digt werden, - Bei’m Einftampfen muß man da, 
wohin bie Formen lommen follen, kegelförmige Höls 


er 
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alte act Tage und den Boden dreimalın 
Aalen arg Tree a —* 

x als großen iſt, muß man den Schacht 
nad 6 Wochen wieder auewechſeln, während im dem 
großen die vollfiändige Emenerung des Schachtes 
ee a 6 — 9 monatlihen Betriebe erfor 

er h 5 

Gehalt und Dimenflon. — Obgleich bie 

Borm und Dimenfion der Kupoldfen nicht fo ſtren⸗ 
Regeln unterworfen find, als die der Hoböfen, 
jo beftimmt man fie doch nad der Menge des ums 
ufchmelzenden Roheiſens, nad) der Kraft des Win: 
des, den man benupen fann, fowie auch nach der 
Beſchaffenheit des Brennmateriais. Die Höhe der 
Kupolöfen wechfelt von 1,50 — 6 M. und ihre 
Weite von 0,795 — 3 M., welche Maße fid) ſaͤmmt⸗ 
lich auf den Mantel beziehen, Die größten Kupol—⸗ 
öfen Können 12000 Kilge. Rohelſen enthalten. Die 
FAR der Kupolöfen nimmt in dem Mafe zu, als 
die fpeeififche Schwere des Brennmaterials vers 
mindert, damit das Rohelſen nicht durch die Btenn- 
materialfchichten falle. Mit Coals, welches das 
befte Brennmaterial zum Kupvlofenbetriebe ift, übers 
ſteigt die Höhe felten 2 — 3 M. 
eraing, wo man Goafd von erfter Dias 
tät anwendet, die aus Rußfohlen, aus fonenannten 
roulons bereitet find, hat man drei Arten von 
Kupolöfen, nämlich einen kleinen, vier große und 
einen fehr großen, Bezeichnet man den obern Durchs 
meſſer des Mantels diefer Defen mit D, den innert 
Durchmeſſer des Schachtfutters mit d, und die Höhe 
bes Schachtes mit H, fo hat man: beim fleinen 
Dien, H = 6 Fuß eng, D — 8 F. und d — 
it sr den großen, u 8. —— — 
= . unten und . oben; bei dem 
Hera dB Abenal, 
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in welcher bie vollſtaͤndige ® ‚Statt Findet, t, 
und arte eine Veränderung des as. 


merft man nun, daß das geſchmolzene Metall vie | 
he der erſtern Horm erreicht hat, fa verfchließt 
man diefelbe mit einem Pfropf von fenerfeftem Thon 
und läßt den Wind durch die naͤchſt obere einftrömen, 
Man wiederholt dieß mit den übrigen Fotmen, bie 
daß ſich in dem Dien fo viel Robeifen angefammmgik 
hat, als man zum Abquß bedarf. Nach dem Abs 
flih fängt man wieverum mit ber unteren Form zu 
blafen an. Im großen Kupolöfen führt man den 
Wind mittelft zweier fich Ereugenden Formen ein, bie 
man aber aud) einander gerade gegenüber anbringen 
Tann, wie dieß, 3. B. zu Seraing der Fall ift, 
Wird der Dien wittelft eined Vennlators mit 
Wind gefpeift, fo wendet man Düfen von ſehr gro« 

Durchmefier, 4. B., von 0,08 — 0,15 M. am, 
ie nach dem räumlichen Inhalte der Kupolöfen. Oft 

ht man auch zur Erlangung einer weiten Aus— 
behnung des Windes zwei ſentrecht über einander 
liegende Düfen, 

Die Definung der Diüfen, wenn man andere 
Gebläfe als Ventilatoren anwendet, wird falt auf 
dieſelbe Weife beftimmt, als bei ven Hohöfen. Bei 
einer zu enyen Diife wird das Nohcrfen gefrifcht, 
es wird weiß und erleidet einen bedeutenden Abgang. 
Dean rechnet, daß man 10 Gub.-M, oder 320 Cub. 
& rhein. Luft füe 1 Slge. oder 2,1 Po. köln, 

heifen nöthig babe, und wenn der Wind durch 

ein Kolbengebtäfe geliefert wird, fo kann eine Prefz 

fung von 0,03 M. Duedfilber als eine mittlere an« 

gefehen werden, Der dutch Ventilatoren eingeführte 
bat faft gar feine Preffung. 


A — 
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Coals rter Kupolö der Gleßerei 
Sie Seien, nt neunte | 
e 


Beide I liegen unter einer gemein) 
Eſſe und jeder iſt mit zwei einander gegenüb: 
den Formen verfeben. Jeder rubt anf einem 
feinfundament von cylindrifcher Form, das imwen 
bl und mit fenerfeftenm Thon feft ausgeftampft 
uch der Bruſt des Dfens öffner fi der Rand B, 
= bier bildet der Krany einen Boriprung C, wel⸗ 






zuelinterftügung des Abſtichs dient. Der Kranz 
ift nach einer radialen Richtung gelpalten, um ber 
amregelmäßigen Ausdehnung widerftehen zu fönnen, 
welche die ungleihe Wärmevertheilung veramlaßt, 
Das aus feuerfeften Ziegelfteinen aufgeführte, 84 3. 
arfe Schachtſutter, erhebt fih bis zur ‚Höhe der 
Formen fenfeecht und danır etwas coniſch; unten 
der Schacht 21 und 22 und oben 15 — 16 
weit, Die ganze Höbe beträgt 8 F. z die Fupfernen 
Wafferformen liegen 18 Zoll über dem von binten 
nad worst zu fchräg abfallenden und aus feuerfefle 
Thon und Duarzjfande beftehenden Boden, und fe 
find in dem Maule 2-24 Zoll weit. Die äußern 
Mäntel der Defen bilden wei libereinanderflebende, 
1 Zoll farke qufeiferne Eylinder. Der zwifden 
benfelben und dem Hutter bleibende Raum ift mit 
Sand ausgefüllt. Das Ganze ift mit einem, guß— 
elfernen Krane D bevedt. Unten find die, die 
Mäntel bildenden Eylinder mit einer 102.3. weiten 
und 17 3. hohen Deffnung für die Stuhöffnuns 
‚en, und weiter hinauf mit 26 Zoll hohen und & 
Sat weiten Definungen für die Formen verfehen, 
denen das falte Waller durch die Röhren x, x zus 
geführt, und das warme durch die Röhre. y, Y abs 
geführt wird. 

Goats aus Staubfohlen, in offenen 
Defen bereitet, zum Kupolofenbetriebe. — 


— WM Mu 
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Zügen zugeiheilt erbielten, angeftellt, jedoch feine: 
fligen Refultate erlangt, und a 
ber verworfen. — Bei dem Belegen bes Dfens wird 
bie Deffnung am der einen Stirnwand mıt Mauere 
diegeln geichlofien, durch die entgenenmeichte Deftmung 
eine Lage Staubfohlen von 9 Zoll Höbe in Karren 
auf den Heerd gefahren, mit Waffer aus Bießfans 
nen beipremgt und feftgeitampft, — Liegen die 
in dieſet Höhe, dann werden bölgerne Stangen von 
| vorderem und A Zoll binterem Du \ 
und der Fänge der ganzen Breite des Diend buch 
biefelben geftedt, mit feinen mit Waffer beſp 
Staubfohlen üͤberſchüttet und forgfältig umſtamp 
— Sind die Züge erſt 2 Fuß hoch vom Boden an— 
gebracht, wie eo bier mit befonderd gutem Erfolge 
verfucht wurde und worüber die Beſchaffenheit ber 
Kohlen entſcheidet, dann werden vorher mehre Lagen 
befeuchteter Kohlen aufgetragen und. feitgefiampft, 
und aldvann erft die erwähnten Stangen. in alle, 
awei Fuß von einander entfernt liegenden Züge nes 
legt, — Dieſes Auftragen, Begießen und Felltams 
pfen einzelner 6 Zoll bober Lagen Kohlen, wird bi 

‚Höbe des ganzen Ofens fortgefept, jo daß ders 
jelbe, je nach der Laͤnge, weiche übrigens über 40 

6 binaus die Arbeit des Gonfözichers fehr bee 
ſchwerlich macht, 200 — 300 Tonnen fat. 

Die Oberfläche wird mit Kohlenlöſche und, wo 
dieſe mangelt, mit Lehm 2 — 3 Zoll ftark bebedt 
und die zweite Stirnwand ebenfalls durch. eine ſchwa⸗ 
che Mauer vollftändig abgeichloffen. 

Hiernach iſt das Beſehen des Ofens beendet, 
und. «8 muſſen nun die hölzernen Stangen mit bes 
fonderer Sorgfalt herausgegogen werden, weil won 
der Erhaltung der Züge oder Ganäle das Gelingen 
der Vercoalung fehr weſentlich abhängt, und ein 


J 
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- Nachläffigleiten beim Ginftampfen ber Kohlen ſeht 
weſentlich ab, und ift dem vortbeilhaften 3 
an Coals jedesmal ſehr hinderlich. Die game 
beit des Coalers bezieht ſich darauf, daß er bemüht 
if, die Züge offen zu erhalten, Die — des 
Feners durch Herauskratzen Feiner Stücchen Kohlen 
in den Ganälen zu befördern und das Zuſammen—⸗ 
fintern derfelben zu verhindern, Er bedient ſich has 
bei eines ſchwachen eifernen Spießes mit etwas ges 
bogenem Ende, kann ſich durch große Vorſicht die 
Arbeit febr erleichtern, und durch Nacläffigkeit oder 
Ungeſchicklichteit fehr erſchweren. Hat fih ein Zug 
erft verſtopft, dann bietet fein Deffnen große Sch, ‚ 
feiten, ift in den meiften Fällen unausführbar "und 
dem Garen der Eoafs, zumal wenn es mebre bes 
beutende nebeneinander befindliche Züge betrifft, febe 
hinderlich. Die Beobachtung ift nicht alleit bei dem 
größern oder geringeren Definen der unterm Züge, 
umd bei der Wiederholung des Umfegend maßgebend, 
fondern feine Benugung für eine richtige Beſchleunt⸗ 
gung der Verroafung auch dadurch wichtig, daß man 
ihn Durch aufgeftellte Mauerziegeln an den Mundun⸗ 
gen ber Candle in der obern Fläche der Umfaffungss 
wände auffängt oder abhaͤlt. 

Die Lehm⸗ oder Loͤſchedecke auf ber eingeftampfe 
ten Kohlenmaſſe enthält bei weiter vorgeſchrittener 
Vercoalung — Riſſe, welche ſorgfältig wieder 
geſchloſſen werden muſſen, um dad Feuer nicht nach 
diefen Stellen zu leiten; iſt dieß nicht“ gehörig bes 
achtet worden, dann hat man allenfalls in einer 
Berflärtung der Dede ein Mittel, die, zu raſche 

Vercoakung oder ein theilweiſes Verbrennen zu vers 
binden. Die Zuteitung des Aufıftromes durd bie 

„ Züge, bleibt immer ein Hauptpanct für bie Regulis 
tung des Vercoalungsproceſſes und ein richtiges 
Verjabren hierbei ift von eben fo wichtigem Einfluß 
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2 Eir, 14 Pſd. bis 2 Eir. 34 Pid,, 
Ausbringen giebt einen Werluft von — 
jedoch, je nad der Beſchaffenheit der Kohlen 
bedeutend ermäßigt. Den Arbeitern wird pr. 
gelten Eoats 1% Sor. Lohn gezahlt. 
Bei dem Gleiwiger Kupolofenbetriebe | 
dieſe Coaks die ausgezeichnerften Refultate 
He a im Stande war, mit 14 Cubilſuß 
Hg Roheiſen zu ſchmeigen, je 
ee Das 16 fü ge Gifen zu Poterie oder . ſtar⸗ 
fen Gußſtücken verwendet werden ſollte ei 
Anwendung der bedeutend theureren Meilercoals 
Stüdfohlen betrug der Gichtenfag auf eine e 
Quantität Coats 1} und nur ausnabmaweife 24 
Eır., ein Beweis, welchen hohen Werth die in. 
nen Defen gewonnenen dichten Coals für Eifi 
Fereien in großen Städten und an Orten, 
den Koblenlagern fehr entfernt find, durch 
von Zransportfoften, erlangen können. — 
bemerfen wir nod, daß Coaks dieſer Art im 
ofen einen fehr durchgreifenden Wind erfordern. 
Der Winderhipungsapparat der oben: beichrieber 
—* beiden Kupoloͤſen zu Gleiwitz iſt ebenfalls im 
den Figg. 13 — 17, af. 1, abgebitdet. — Big. 
13 ift ein Aufeiß von der vordern Seite beider Mus) 
polöfen mebft Durchſchnitt des einen Lufterhizungs 
apparated. Big. 15 if ein fenfrechter —— 









des Kupolofens nach feiner Achſe, ſowie eine An 
des a ce nad) der Linie F u 
Big. 1 . 16 ift ein Mufriß des Kupolofend, | 
und = — nach der Linie V X, Big. 1. 
Sig. 14 ein Grundriß und horizontaler Durcbichnitk R| 
im Niveau der Düfen. Big. 17 endlich ein über 

und unter Re Lufterhigungsapparate genommenen | 
Geumdriß, Die Efjen der Kupolöfen ruhen auf | 
Dem Bebälf b, welches von einem guheiſernen Säule 
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3) eine Waage zum Abtwägen der Eoald- mnb 
een Kara \ tn 
4) Körbe zum Aufgeben der Eva; 
5) ein Hafen zum Reinigen der Sohle, wenn 
das Schmelzen vollendet iſt z Ber 
6) eine eiferne Krüde, um die Gichten nieder⸗ 
3 I 
T) eine gußeiferne Platte mit einer eifernen 
Stüge, um die Schmelger, wenn fie den Dfen nah | 
dem Abftich reinigen, gegen die Hihe zu fügen, | 
um den Haken dagegen flügen zu fonmen PX 
8) ein Wafjereimer zum Auslöfchen = Goats, 
bei'm Entleeren der Oeſen; —— 
9) mebre cylinderförmige hoͤlzerne Schablonen, 
Schlaͤgel, Meffer und Kragen oder Schaber, weldyer 
BWerkjeuge man fi) bei der Gonftruction und Aus 
befferung der Maffenichächte bedient, I 
Perſonal. — Der Betrieb eines während 
des Tages in Feuer ftehenden Kupolofend erfordert 
einen Schmelzer und einen Gehülfen. Sind nur 
wenige Formen abzugießen, fo beforgt ein Mann 
den Ofen allein, und in fleinen @ießereiem wird 
gewöhnlich ein Förmer zu dieſem Gefcäfte benußt, 
Ein guter Schmelzer muß die Beichaffenheit Des 
Robeifens und die verſchiedenen Refultate, e 
durch Beſchickung und Vermengung des ſelben 
laßt werden, genau lennen; dieß iſt jedoch gar 
leicht und es gebört eine ſehr lange Uebng da 
Zum Guf von Gegenftänden, die einen ſeht bo 
Preis haben, verjucht man die Eifenforten - 
durch Abguſſe eines minder wichtigen Stüde, 
— Arbeit des Schmelzets beſteht im 
ed Dfend, im Reinigen der Formen und in 
Vertheilung des Roheifens an die Förmer, je nat 
den Bebürfniffen. Der Gchülfe muß die Materialien 
‚ abwägen und fie zum Gichtboden der Defen bringen 












Rechen kann. 
polofen zu Seraing angewendet, 
Materialverbraud, Abgang, 
m ſa w. — Wenn ein Kupolofen den ganjen 
im Betriebe ift, fo verbraucht man im Durch 
20 Kilögr. und im Minimum 15 — 17 
Coals auf 100 Klgr. Robeifen. In einem 
Dfen if der Brennmaterialverbraudy geringer 
einem {dom mehr ausgebrannten und man 
außerdem auch befferes Gußeiſen. Das Volum 
Gichten richtet ih nad der Größe des Dfe 
Wenn man in einem Kupolofen von großen Din 
ſtonen 150 Klar, Roheiſen auf 24—25 Klgr. 
feßt, fo muß man diefe Gichten in einem 
Bleinern Dfen um } vermindern; in einem and 
noch Fleineren Dfen muß man fie in Hälften 
u. f. w. Iſt das Drennmaterial ſchwer, fo 
man minder ftarfe Gichten machen, weil alaban 
dad Metall weniger leicht durch die Coals fallen 
» Die Gefdhwindigfeit des Gichtenganges, ode 
die Menge des im einer gegebenen Zeit gefchmolg 
Metalls, hängt von der Menge der in einen Dfen 
geführten Luft ab, Mit einem guten Ventil 
Tann man in ber, Stunde 1000 — 1200 Kige. 
eifen fhmelzen. Zu Seraing ſchmilzt man. in 
Bonn. in gutem Betriebe ftehenden Dfen 
jgr. Robeifen, Um 5000 Kgr. ebenfalls 





en Dfen zu ſchmelzen, bedarf man im zen 
Stunden. Die Gichten in einem ſolchen ben 
Dfen betragen 150 Klar. Roheifen auf 32 Sion, 


U u 





us 


Der Sand, der an den kg = 
bleibt, bie a Biennale am — 
fchmolzenen Theile ja 
Schlacke, deren Flüffigfeit man von Zeit zu Ze 
durch vermebrenmuß, daß man den Gichten eine gen 
Quantität Kallſteinzuſchlag zufeßt. Man muß d 
Schade nad Abquß großer Stüde abfließen le 
wobei der Schmelzer mit einem Hafen —— 
behilflich fein muß. a 

Wil man einen Kupolofen gehörig — 
fen reinigen, fo ſetzt man am Ende der 
ober wenn alsdann ſchon zu kalt ift, wage 
ſelben 10 — 15 Kilge, Kallſtein par Ö 

Ft die Schmelzung vollendet, fo bricht J 
mit ae die Bruft auf, melde gewöhnlich 
aus Sand befteht, und zieht die — im Die 8 
findlichen Eoafs mit einem Hafen aus, Pr 

Der Schmeljabgang in den Kupoldfen Bet 
wenigftens 8 — 10 Pror., da Robeifentömden 
den Schlafen zurüdbleiben, und von den Förmerh 
auch viele Roheifentropfen auf der —— ver⸗ 
xttelt werben. Im kleinen Kupol der 
Abgang im Durdſſchnitt nur 4 —— 
beim Hohofenbetriebe, müffen auch bei'm 







betriebe genaue Regifter über Baier nh | 


Ausbringen geführt werben, 

Refultate der Anwendung erhigter@e» 
bläfeluft, — Dur Amvendung von erbiger Ges 
bläfeluft haben ficy die Refultate des —— 
triebes fehr vortheilhaft verändert. Das Brenn: 
material trägt beträchtlich mehr Eifen, und es — 

einer beſtimmten Zeit mehr Roheiſen durchge— 
ſchmolzen werden. Man erhiht den Wind gewöhns 
lich bis zu 150, höchſtens 200° R., denn wenn auch 
‚eine höhere Temperatur vortheithafter fein ſollte, fo 
findet ſte doch ihre Grende in der Keuerbeftändigkelt 
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Sechstes Enpitel, 
Das Umſchmelzen in Pfannen: oder Keſſeldſen 


Verſchiedene Arten des Pfanneuofens 
(ealebasses) und deſſen Gebrauch. — De 
Vfannenofen, deſſen Gebrauch in Belgien‘ ſehr der— 
breitet iſt, und der viel’ Aehnlichleit mit dem Kupol⸗ 
ofen hat, lann diefen lehtern mit Vortheil erfegen, 
fobald es fih um das Umſchmelzen von nur gerin 
en: Duantitäten Roheifen, und in verſchl— 
wifchenräumen handelt, fobald.die Gicherei 
wichtigften Theil des Hüttenwerfd ausmacht, 
wenn man nicht für den Augenblick bürgen Fam, 
bis zu welchen die Formen fertig gemacht werben, 
Es giebt zwei Arten von Pfannenöfen, nämlich, 
transportable und ſolche, welche an der Sielle 
bleiben, auf welcher fie aufgeflelt find. Die 
an ae vage Fa * — — 
e and 6 — meffer haben, 
Die reiſenden Schmelger wandern von einem Okte 
tn andern, um Heine Gegenftände, wie, 4 Bu, 
brgewichte, Gewichte zum Wägen, Roftftäbe, Schrot 
zum Schießen u. f. w. auszuführen. Lehteres wird 
auf die Weife fabricirt, daß das flüffige Roheifen 
über einen-naffen Befen fließt, weichet über einem 
mit Waſſer angefüllten Gefäße gehalten wird, 


In mehren Gegenden Belgiens, namentlich in | 


Brüſſel, werden die nicht transportablen Pfannenz 


Öfen zum Abgießen von Verzierungen, Ganvelabern, | 





Statuen, Kohlenbecken, Roften zu Heigöfen, Plätten | 


mit Bolzen, Grelaͤndern u. f. w. angewandt, Außer⸗ 
dem dienen fie zur Babrication von Lichtpuhen, Spee⸗ 
zen, Meſſern und überhaupt zut Anfertigung aller 





20 und 23, — welche eine —— 

ange geht wird, um ben Auffaß damit u a 
— * ſtellt = sun = * Mauer 

‚ indem der ag fo wi 
die Ayranır die offene Stelle desſeiben mar 2 
fo den Eylinder vollendet. Die beiden Theile des 
Dfens werden auf einander geftellt, und am ber 
Vereinigungoſtelle mit Thon Iutirtz auf’ 
Weife wird der Suffap mit der Mauer verbui 
und inwendig ganz mi wi ausgefchmiert, ſo 
der Innere Icere Raum faft eine chlindriſche 
wie ein Kupolofen erhält. Um die Hige zufammens 
aubalten, gräbt man die Pfanne in Sand, 
man noch etwas über die Verbindungsfielle" des 
fades mit der Pfanne binmegfteben läßt, und wel 
den man unten durch zwei rechts und linfs ange 
brachte hölgerne Balken Kr durch zwei Heine‘ 
mauern x,x, Fig. 22 und 23, zufammenbält. - 
ber vorbern Seite bildet der Sand brei Böfchungen 
ober zwei Abfäpe. . 
‘ Die Windleitungsform geht durch die Mauer 
amd ruht auf dem Rande der Pfanne, Ueber dem 
Dfen endlich befindet ſich ein etwa 2,5 Meter hoben, 
tr der die Verbrennungsproducte nach Aus“ 


Die Big. 22 und 23 ftellen einen volRändigen 
Eoafspfannenofen durch eine Seiten» und die vordere 
Auſicht vor; © die eingegrabene Pfanne; t der Auf⸗ 
fap; m, Mauer, am welcher der Dfen fich anlehnt; 
h Raouchfang oder Schornftein; 4 die Fotinz zz, in 
der Mauer befeftigte fipmiiebeeiferne Hafen, auf wels , 
— die fleinen Pfannen p,p, mit denen dag Aifen " 
in die Formen gegoffen wird, während bed Troc⸗ 
nend ruhen. 

Der nee en ir dem —— 
aannten aͤhnlich, aber um weht als 





der von 
— — 


ex bewirlt auch feinen hohen b 
—— einen Kan in F * wand, 
der Form muß ſtets dom cab 
Aohtipten Bwede vom Schmelger felbft gereg tden 
Was die Höhe der Form andetrifft, Ber 
dagfelbe ift, die Tiefe der Pfanne, fo zeint 
18, daß diefelbe, ohne Beeinträchtigung des 
te6 der Pfanne bei Anwendung von Coafe 
bedeutender gemacht if, das man Die Fo: 
abgeflumpften Kegel gewählt hat. Bei Ann 
von Gteinfohlen, wobei die Hige weniger 
iſt, und weißes NRobelfen, das fehe zu Verſe 
geneigt if, umgeſchmolzen wird, endet man ein 
fladhere Pfanne an, deren Geftalt ſich mehr der :ineß 
Caſſetolles nähert. 

Anlagefoften der Dianuchfigmeizereiil 

Der Blafrbats für den Steinfoßtenofat eu 
foftet — | 

Der Auffak und die Panne toſtet = — 
Der von der Stärke eines 
halben Steines und mit Thon 


aufgemauat- » .»  . 100 - 
Summa 360.8 
i t der Werth der Rohe 
u en a RT Dee ———— 
J im Oegentheil, bei Weiten Höher (ein kann, ais re 
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dieſelb ng 

fie mit T Auffage zu verbinden und zu 

Baht Suite da zu Intiren, wo er am der I 
den Dfen inwendig mit Thon auszujc: 

& oheifen zu — den Ofen zu beſchiden, 

5 die Gabelpfannen die 

5 « 22 und 23, einige Stunden vor dem 
fellen, und im Allgemeinen alle Arb 

die ſich auf den Dfen beziehen, zu verrichten, 

Hilft auch mit bei'm Gießen und ift außerdeu 

der Vercoafung mit befchäftigt. 

Bier Tagelöhner bewegen ben Ventilator, . 
durch eine mit einem Schwungrade verbundene 
menfcheibe betrieben wird, Gin jeder von dieſen 
bient täglich 1,64 Br. Diefe Arbeiter haltem 

Gabelpfannen und Handpfannen bei’m 
unter die Rinne, und gießen die Formen ab. 
fie nicht mit Drehen des Schwungrades ober 
Gießen befchäftigt find, fo werben fie zur Vertich⸗ 
tung anderer Arbeiten, z. B., die Em zu — 
den Formſand zuzurichten u. ra mw. benußt. 
Das Schmelzen wird nicht ale durch Fr 
Schmelzer und die obengenannten Tagelöhner, fons 
dern auch von ben Körmern, welche die abzugießen⸗ 
den Gegenftände eingeformt haben, beforgt. Ges 
wöhnlid wird mit zwei Handpfannen gegoffen. Zwei 
Arbeiter, nämlich 1 Förmer und 1 Tagelöhner tras 
gen eine Gabelpfanne, und ein dritter Arbeiter muß 
—— des Ausgießens des Eiſens in die Formen 
wehren“, d. h. mit einer „We — ———— oder 
5 —— die Schlade u. 
einer befondern eifernen, * Ken ange 
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Beni in — Ju 


in 
die Schmeljpfanne a 
derfelben gegoffen wird: ſiehe Bi 
6) zwei gewöhnliche Schaufein am ( 
Schmelzvfannen, fobald das Schmel; 
fen, umd zum Wegiehaffen des Sandıs, il 
werben follz 7) ein gewöhnlicher 
Sand um die Pfanne herum u 

, wenn man dieſe beitm Auffteigen B 
die ‚Erde gräbt; 8) zwei Gimer, in’ wel 
Wafır zum Hbtöfipen der Coals bei'm Auselt 
dernehmen des Appatates zugetragen wirdz 9: 





ee 


— 


a Mr Eifenftab, zum Reguliren I 
*— yon 3 B-, eine Gicht hängt %. 
Big. 25; 12) 2 Harken, von denen dee eine. 
einem kutzen, FR andere mit einem langen. Sti 
verfeben Äftz ber erftere dient zum Ebenen ber 
len anf dem Auffage, und die zweite, Fig. 27, 
Abziehen der Coals von der Pfanne nad dem“ 
— des Aufſatzes; 13) eine gelrümmte 
aus Schmiedeeifen, um von Zeit zu Zeit die n 
au — und die Pfanne zu unterſuchen Ad 
eine ſchmiedeeiſerne Stange, Fig. 26, an dem einen 
wie ein Meibel geformt, und am andern dope 
pelt umgebogen. Das meißelförmige Ende dient zum 
des Aufſathes von der Mauer, wenn ber 
eb eingeftellt wird; das andere gefrümmte Ende 
wird bei’'m Zurüdziehen der Pfanne, wenn fie‘ 
die Böde geftellt werden foll, angewendet; , zu dem | 
















rät ie an cz Sim 5— 







ichten Durd 
vetſch "ae den Dfen bis an die t m 
= ‚ende ch icht yon u 
je en; 6 
— —R — hei düngen —— X 


o da der Dfen gehäuft voll if. 
1 ir er daß nur 200 Klgr. Robei 
eingeben gu werben brauchen, wie e8 
be il Glſeßerel gewöhnlich der Fall if 
Diefes Roheifenguantum beftcht aus 150 Kl 
Gängen, und 50 Kilogt. altem Ging 
fen, mißrarhenem Gußwerk u. 
200 Kilöge. werden in A Gichten au 
—* die erfte aus 50 Kilogr. neuem 
bie drel andern aus biefem und en Zuſ⸗ 
N en een: und Be in der Well 
je dritte mehr ale weite, wi 
diente mit diefen Sorten verfegt i 





Dfen mit dem Spieß unterfucht, u — 
Roheiſen mehr damit fühlen laͤßt, fo bi J 
SGießen. Zu dem Ende zieht man * Gu 
von den Stüpen zurüd, macht alsdann den 
oder, räumt den Sand weg, fellt, vn 
den Auffag ab, gieht die Coafs m 
den’ Harken sd und — Biber u DEN 
darüber g 


wird hierauf en — Bee ehe $ Bine 18 und. 
* nn Teer id die 
en gegoſſen, telſt welcher oxmen 
werden. Das flüffige Roheifen muß 
eiße: Barbe- befigen, 
— mit — — Die Zu 
teitung, das, Abwaͤrmen u, f. w. der 
a wie. bei’ ‚Betriebe mit Goats; der Auffag 
auf diefelbe Meife Iutirt, und man 
thig, dem Winde einen freien Dis 
Berichten und den Sand noch 4 Fuß — 
Pfanne —— ‚zu. laffen. 
8 dem dieß geſchehen if, bringt mans 
fit aufs, Feuer, welche man An der Geſtalt 
Ba aufftellt, und ſich einige Zeit. lang. felbft « 
zünden läßt; alsdann »bläft man etwa 10. Minu 
lang, um den Dfen zu erbigen, und die Steinfob 
an allen Puncten  anzuzünden. Gegen das E 
dieſes Brennens zerbricht der Schmelzer die 
das ‚Zufammenbaden der Steinfohlen * 
ame und breitet das Brennmaterial: gleich 
im Dfen . wozu. er fi) des men frumı 
a. ent,. Das auf diefe Weiſe ‚geebi 
tennmaterial ragt mit feiner Oberfläche 
rg Berbindung der Pfanne mit, ben 
ce binand, 














Bon 
von.d zu d f 
Di Sa * 


Bu ad 





ten nA, {ne Dune — 
um fie u reinigen und ſich v om. 
8 an zu miedechall“ ie| 





ad übende © 
ihn en funkeufpe * 5 


SEN dann N 2 
reined Schmelz —* 7 
Shmeljens Sara von % —35 ben 
Ei Zeit ſens und yon der Ct 
in ir Berriche —9— Coals — ber, 
ft, find. amei ig zur 
Ye und das Feuer im 
we ana, * —0 zum Gin ei 13 | 


Fe au. "dein Bun mit in, 
Elm nd a a pi 9 
tuude Au Ehfäuchen Ir 








a tente * = me 
ji 50 + zum Um⸗ 
HERE 


30 Free, 
en, toten 27 — —— 


— werluſt 
— NE, 


— eläwerduft bei'm Betriebe ı 
fannenofeng varlirt ziwifchen 5 —. 
obeifenjorten oder halb. 
Den und hl 5 — 108, wenn sie 
forten. umgeſchinolzen werden. 
——— Dfannen dfen. — 
ur weift nacb, daß man ſich d Bien 
reich ſchon im Anfange des vorigen Jahr! 
bedient hat, Um Robelfen darin. zu 
man die Pfanne in eine fehmiedeeiferme 
Jene ‚Gabel, welche man heben ober. n a 


Be N fl ei 
Morden war, a man zuerſt einige gl — 






A jant, fegte man neue Gichten, a u 
andungen rothglübend wurden, alodann | 
man das in Kleine Stüde zerfdjlagene Nobelfen auf. 
Das Gewicht des Eifenfages machte man von 
Ausfehen der Form abhängig; denn wenn bie 

bie Deffnung betrachteten Stoffe fehr weißglühend: 
ausfahen, fo erhöhte man den Sag, und 

röthlich erichlenen, fo Brad man davon ab. 

weilen erſtattite aber auch das Noheifen in 





Gontseien behaken. ombie Indie Ghlade Kal 
en, ©) ’ 

Der lanımofen giebt alfo eimMitiel an die Hand, 
ans dem dunfelgraueften Gifen ale Nüaucen bie zum 
halbirten und weißen zu erjeugen. Leider fehlt ung 
aber noch die Sicherheit in der Procedur, jedesmal 
und aus jedem Eifen die beftimmte höhere Niüanee 
BT LTE 
nicht 185, r ir 


y 





wird, ficht mit dem Schmelz- oder Arbeitsraume, in 


welchem ſich der in der erhigten Temperatur zu behan— 


beinde Körper befindet, in einer fo unmittelbaren 
Verbindung, daß fi die Flamme, weil fie feinen 
andern Ausweg findet, aus dem Feuerungsraum in 
den Arbeitsraum begeben muß. Dur die Flamme 


wird bie, — ve Räume, bewirkt, und 7 


die erhipte Lu geringeres fpecifiiches Gew 

als die atmoſphaͤriſche Luft beflst, zugleich ein Aufe 
fleigen. der beißen Luft in die ältere Atmoſphäte 
veranlaßt, wodurch ein Auftzug, oder ein Zuſtrömen 
der atmoſphaͤriſchen Luft unter den Roft, anf mels 
‚ das. Brenymaterlal im, Fenerungstaume ver⸗ 
nn herbeigeführt wird, vorausgefegt, daßı für 


bad 

er it worden iſt järe dieſer Abfluß gehemmt, 
— der Verbrennungsproceß nicht vor fich ‚gez, 
ben können, vielmehr würde die leichtere —— 
mehr lafticität, als die atmoſphaͤriſche Luft beſihende 
erbigte Luft gezwungen werden, ſich mit der tmo— 
fohäre dadurch wieder im Gleichgewicht zu ſehen, Daß, 
fie aus den Roftöffnungen im Feuerungoraume ent— 


+ 


bnehen der ui 2 Luft im. die Atmofphäre 





ni 110 


ae ‚Grund, weshalb durch 


ein Marke des 
* eh 


Y — Seine, der ße der dus 
ir te vorhanden fein, bei w 

Erhigung des Schmelzraͤumes 

folg 58* — ern —— 


langt die e De Luft größere 
wenn fie fehneller entweichen foll, — a m 
re befördern wieder Die — 
turbifferengen der ein⸗ nnd aus 
Luft und wirken der Erhlzung des © 
daher aus doppeltem Grunde entgegen, — 
fie den ans den Temperaturdifferenzen — 
Luftwechſel — den Zug des Oſens — ve 
und dann, weil fie durch dieſe beſchleunigte 
der Temperaturbiffereng die Zunahme der Sm 
peratur in dem Schmelzraume erſchweren. Kr) 
> Wenn fi alfo auch der Abflug der echten, 
Quft durch die veränderte Größe der — 
3— reguliten läßt, daß dadurch der verlangte 
d der Temperatur in dem Arbeitsraume des Flam— 
menofens hervorgebracht werben fann, fo leuchtet es 
— ein, daß die höchſten Temperaturgrade, welche 
das Brennmaterial bei’m Verbrennen zu enttoideln 
vermag, auf ſolche Weiſe nicht erhalten werben fün- 
nen, weil er Rn... e — nase Ber: 
Bättniffe yunimmt, in welchem die Temperatur ger 
fteigert: um und weil mit der zunehmenden — 
eität auch wieder für eine zunehmende San der 
Ausfrömöffnung geforgt werden muß, damit’ der 
Abfluß ebenfo ſchnell erfolgen kann, als das Zufttde 
men neuer nlübender Gadarten aus dem Werbrens 
nungeraume erfolgen muß, um bie Erzeugung des 





—* — 








ei muBemegung, ee —— * | 
äußeren nnd inneren ule, mw | 
Die Temperatur und Höbe-der Säule — | 
ben, bie — Luſt bildet. Die | 
erhöhete Temperatur gleichzeitig — Gare 
tät der rim Luft wird indeß der 

immer ein Hinderniß entgeg 


befonders fo lange ur 9 —— | 
rn Bervegung noch nid) + A 
zuſtande befindet, ſowie ferner —*— wer die 
der Luflfäule durch vie Beigafkı affenheit der 
inde, welche die Eſſe bilden, Er durch die da⸗ 


durch veranlaßten veränderten Bene; | 
= Den erfährt, Die größere Höhe der | 
ee Berftärfung des Luitzuges nicht a 

ei, daß eine höhere Säule von aan Aut, 
be Auft gebildet und der Unterſchled Bi 
zwiſchen der fehtwereren Falten und der leichteren hr 
men Luft vermehrt wird, fondern audy dadurdy 
mit der zunehmenden ‚Höhe der Eſſe der na = 
—— ſelbſt geringer wird, fo daß die verbünnte 
Quft,. bei dem Heraustreten aus der Eſſe, einen um 


—* ar je 6 der Un⸗ 
er e em den Deffnungen 
ift, N rue 6 Luft durch den Roft 





—h 








id —— ſollten. 
Die Flaͤche, auf welcher "do Roheiſen im — 
beitsraume ruht, alſo der Boden oder bie Sohle bes 
Arbeitsraumes, wird der Heerd genannt. Der: 
ed wird mit dein Gewölbe umfchloffen, und dies 
umfaßt zugleich den Atrbeitsraum (Geerde | 
zaum) unb ben Feuerungoraum. Die fenkrehte Mauen 
welcde den Heetd von. dem Roſte, oder überhaupt 
den Nrbeitsraum vom dem Beuerungsraume, trennt, 
heißt. —9 we De unter er ——— 
Raum, welden die atmofphärifde 
gelangt, wird ber Ainenjakı um 


r l k 








innere — auer, a : ei —9— 
= uerſeſten "lan = m, die 


den Innern ve des Ofens bilden, ift groß 
falt zu ‚verwenden, Man verankert Died, Gemäuer 
I verfehledene Weife mit eifernen , Platten, welche 
durch gegofiene oder gefchmiebete eiferne Stäbe alte 
fammengehalten werden. Dver man läßt dem 
m Außern Theil des Ofens aus einem von « 
Diatten aufammengefegten Gehaͤuſe, oder aus ein 
Mantel beſtehen, welcher etwa die äußere 
des Dfend befigt und die Stelle }% Raubmaner 
des ee antels bei dem 
‚e dann der Dfenraum (aus feuerfeften. 
ee Yes Idet) — wird, sl 
Dfens ruht felten auf 
maffiven — —z legt man ihn is 
gemanerten Bogen, oder auf eiſerne Platte 
eifernen. Säulen getragen werden, fo da 
Dlatten und der ganze Heerd mit Leichtigkeit 
nehmen laffen, wenn man eine Veränderung 
dem Heerde vornehmen will, Das maffive G 
ober die,eifernen Platten, welche den Schme 
tragen, werden zuerft mit Schladen, Schutt u. 
bededt, —* der eigentliche Schmelzheerb 
en w 
Das Gewölbe über dem Feuerungsraume RN) 
dem Heerbe erhält im Allgemeinen bie Geftalt, welche) 
man diefen. Räumen. felbit zutheilt, und die. Nei, 
son bem Feuetungsraume mac. der Vorwand 
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Dieſe Einrihtung eihwert zwat das 
‚en des Breunmateriais, aber fie geſtattet ein 
lünsigeres Abihließen der Defnung mitte ef 









fboben werden fönnen. ” 

Die Brüde dient theils zur 7 
Schmelzraumes vom Feuerungsraume, ı theils zu 
Begrenzung des Brennmateriald auf dem Rofte, 
ches bis zum Schmelzheerde verbreiten 
das Eifen verunreinigen würde; theils hat fie 
den Zweck, die durch den Roft dringende Talte 
vom Schmeljheerde abzuhalten und fie zu nöch 
durch das Brennmaterial ihren Weg zu nehmen. 
Höhe der Brüde über dem Schmeljheerde beiräg 
4 bis 9 Zoll. Eine niedrige Brüde bewirkt leicht 
eine Verſchlackung, wenigftens eine Entfohlung des ums 
ten amd zunächft am Nofte liegenden Roheilengz eine 
bohe Brüde läßt das unmittelbar auf dem ] 
liegende Roheiſen zu kalt und verfpätet die Schmels 
ung, obgleich das umzuſchmelzende Roheifen bei 

eren Brüden im Allgemeinen eine grauere Bes 
haffenheit behält. Kleinere Defen, in denen Die 

mperatur nicht bie Höhe erreicht, ald in den grös 
Beren Defen, müſſen niedrigere Brücken erhalten. 
Leichiflüffiges Noheifen erfordert höhere Brüden, als 
ſtrengflüſſtges mit geringem Kohlengehalte, weil jenes 
die Kohle leichter verliert, als diejes, 

Die höhere oder tiefere Lage ded Roſtes ober 
die, Entfernung besfelben von dem Höchften Puncte 
der Brüde, it theils von der Ränge dee Flammen⸗ 
ofens, theils von der Befchaffenheit der Steinfohlen 
abhängig. Kürzere Blammenöfen müffen, bei gleis 
dem ee tiefer Tiegende Rofte erhalten, 
ald längere Blammenöfen. Fette und zum Baden 
geneigte Steinkohlen, welche leicht und mit ftarker 
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Be Ausbiegungen des Heerdes 
ten feinen Vortheil, gewiß aber den Na 
das Gewölbe weniger dauerhaft. conflruixt 

n kann. Aber es fann aud nicht awedmäßig , 
Dfen dort die größte Breite zu geben, mo er 
des Zuges bed Flammenftromes don der Brüd 

bis zum Fuchſe nicht gleichmäßig erhigt werben fann. 


Auch die Neigung des Schmeljheerbes g 
den Horigont ift bei den Blammenöfen zum U 
en des Roheiſens fehr abweichend. ige 9 
And farf geneigt, andere fait föhlig. Bei dem ger 
neigten Heerden bat man den tiefften Punct entn 
der etwa in der Mitte der Länge des Heerdes, ode 
am der dem Feuerungsraume gegenüberftehenden Seit 
‚bes Dfens, alfo zumächſt dem duchſe, angebrach 


2: x 2‘ 
Das Einfegen des umzufchmelzenden 
oder. das Be: Dfens, — durch. die = 
der einen Seite, desfelben befindliche, mit außelfernen 
Platten, oder aud mit einem gußeilernen Rabmen 
eingefaßte Deffnung, welde während des Schmelzens, 
durch eine eiferne %pire, die inwendig mit Thon 
Elebt fein muß, um das Schmelzen oder das 
? — buch das ſtatle Glühen zu verhindern, ge 
ſchloſſen wird. Die Thür bewegt ſich zwiſchen = 
nen Balzen, welche in dem eifernen Rahmen ber 
Einfepöffnung angebracht find, und. wird durch ein 
an einem Balancier befindliched Gegengewicht, wel⸗ 
:ö nur wenig leichter ift, als bie Sehr, mit Leich⸗ 
tigkeit, aufs und niedergelaffen, Beim Schmelgen. 
beivirft man die Falzen, in denen fi die Thür 
wet, mit teodnem Sande, oder man ſtreicht die 
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ip PA ra dire, RR Te nie 1 
Bei der Verfchmelzung 
menofi ge iſt nie nee ee 





übereinander zur ſchichten und Die 
Lage nicht unmittelbar auf den Age fonderm 
ee Ziegelftücte zu legen, damit fie 
Falt bleiben. — Bei den mit borkontalen 
‚Heerden wird das Einfegen des Eifens fehr e 
tert, well es über den ganzen Heerd nur g) 
mig u werben darf, 

Ein Dfen, der ein nenes Gewölbe und n 
neuen Heerd erhalten hat, oder ein ganz neuer 
abforbiven viel Wärme, weßhalb die Schmelz 
langfamer, als in einem ſchon gebrauchten '; 
erfolgt. Defen, in denen nicht Mon einige Mo 
geſchmolzen iſt, müffen daher vor dem Einladen des 
Eifens a bgewärmt und in Weißglübhige gefeht —F 
den, weil das Roheiſen ſonſt zu lange der © 
aus geſeht fein würde, ehe es flüſſig wird. aber 
auch ein fhon gebrauchter Blammenofen follte ext 
welßglühend gemacht werden, ehe das Einfegen des 
Eifens erfolgt, um den Eifenverluft zu vermindern, 
Das Laden des glühenden Ofens hat indeß bei dem 
Defen mit geneigten ‚Heerben, bei denen das Eifen 
vor der Bruͤcke regelmäßig aufgefchichtet werden foll, 
einige Schwierigkeiten, weßhalb Die Arbeiter es vor⸗ 
ziehen, den falten Dfen zu laden und dann erſt ans 

uern. Der Kohlenaufwand ift dei dieſem Were 

tem etwas geringer, aber der Gifenverluft größer, 

ü Bei der Schmelzarbeit felbft Hat man das Zur 
ſtrömen der Auferen Falten Luft, durch dad Schürloch 

und durch die Einſetzthür, durch das forgfältigfte 

Berfehließen beider Definungen zu verhindern. Das 

Scüren muß daher auch ſchneli verrichtet und im⸗ 

mer darauf gejehen werden, daß ber Roft nie von 
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“muß die dazu erforderliche Duantität Eijen 


iR, und wenn bas Zubringen ber Bu 
aller Definungen verhinbe 
Nach erfolgter Entleerung des Ofens wird. 
etwa vorhandene Schaleneifen durch die nun 
nete Ginfepthüir mit Brecitangen fosgı 
Heerd dabei aber möglichht geichont und g 
nörhigenfals nah dem Erfalten mit neuer 
‚ maffe ergänzt. A 
Finder ſich nicht Gelegenheit, alles flüſſige 
eifen, welches der Flammenofen bei einer & ' 
Liefert, zu vergießen, und ift derfelbe nut in B— 
gelegt, um ein beftimmtes Gußſtück abzugi 















berechnet werden, um, nad Hinzurechnung d 
bie Eingüffe und für ven Schmelgabgang erforbei 
Eifens, die Menge des umzufchmelgenden Rob 

beftimmen, damit nicht unnöthige Schmelz 
Berbeineführt werden, Wenn dagegen mehre Ylaı 
menöfen zu gleicher Zeit angewendet erden mühe 
um den nöthigen Eifenbebarf zu einem großen Cu 
füde zu erhalten, fo iſt dahin zu fehen, daß bas 
Rohelfen zu gleicher Zeit in allen Oefen niederge 
ſchmolzen fei, welches eine Bekanntſchaft mit der 
fraft eines jeden Dfens und mit der Schmelzba 
des anzumwendenden Roheifens vorausfept. 

Geſtattet es der Betrieb der Gießerel, Den Flame 

menofen ſogleich nach dem erfolgten Nieberfi 


ei 





unb Ablaſſen des Eifens aufs Neue zu laden, fo 


iſt das Schmelzen im Flammenofen erſt eigentlich 
voriheilhaft, weil fih der Dfen ſchon in ftarfer Hihe 
befindet, die Schmelzung alfo ſchnell und mit gerine 
gerem Gifen» und Kohlenverbrauch erfolgen Fan, 
‚Eine Gießerei, welche große und ſchwere Guß⸗ 
ftüde anzufertigen. hat, muß nothwendig mehre Blams 
menöfen befipen, weil febr große Flammendfen, wer 
‚gen ber zu erhigenden größeren Räume, vortheilhafle 











jenuiffen würde, als das unglelch wohl „al 

Aellenne einfahe Gewölbe. — 7— 
Den höchſten Grad der Zemperatur ) 

verhältnißmäßig geringfie Menge Brennmatei 

vorzubringen, iſt die Aufgabe, welche 

awedmäßige Eonftruction des Flammenofei 

werden fol. So wichtig es fein würde, jı 

Berbältniffe zwiſchen den Dimenfionen der 

Theile des Flammenofens feftzuftellen, wel 
verfiedenen im Dfen hervorzubringenden Hi 

nad Maßgabe der gemachten Grfabrungen n 

ſchieden abgeändert werden dürfte: fo bat 

Beflimmungen doch noch nicht ermitteln könn 

Größe * MRoſiflaͤche, ber — ber 

fhninteflähe des "uses, der Querichnitte 

Efie und deren Höhe feben in einem folden Ben 

hältniffe zu einander, daß die Wirfung eines Dfe 

wefentlich verändert wird, wenn nur eine 

vier Flächen einen andern Werth; erhält, o 

die Höhe der Efje verändert wird. Aber 

Beichaffenbeit des Brönnmaterials, deſſen S 

barfeit und mehr oder weniger flammende & 

die Entfernung der Heerdfläche von der 

bie Höhe der Brüde über der Heerdfläche 


fernung des Gemölbes vom Sihmelzheerde, i 
der arg des Arbeitdraumes mit der Ef 


den Fuchs, die Geftalt der Herrdfläche und endik 
Die Menge des Brennmaterials, weldes (es fi in j 
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Be ner 
* umd eine nroße S falt bei derem 


lang durchaus erforderlich. Diefe Flammend 
= re — Gewdlben 
ig! verdrängt baben, wenn mich 
Gewölbe ein außerordentlich fewerbeftäubignes Mi 
tial erforderte und demnach flärfer und fchneller 4 
eiffen würde, als das ungleich wohlfeiler dar 
Aelienne einfadhe Gewölbe. 

Den bödften Grad der Temperatur { 
verbältnißmäßig geringfte Menge Brennmaterial bi 
vorzubringen, ift die Aufgabe, welde durch ei 
swedmäßine Eonftruction des Flammenofens geli 
werden fol. So wichtig es fein würde, juverläi 
Berbältnife zwiſchen den Dimenfionen der einzeln 
Theile des Flammenofens feftzuftehlen, weiche füı 
verfchiedenen im Ofen hervorzubringenden Hi 
mad Maßgabe der gemashten Erfahrungen nur 
Bes abgeändert werden dürften: fo hat man. 

eftimmungen doch noch nicht ermitteln können. ® 
Größe der Roftfläbe, ber Heerdfläbe, der D 
enge des ee | 
je um eren e eben einem m 
bältniffe zu einander, daß die Wirkung eines 
a — wird, a eh bon 
vier Flächen einen andern Werth erhält, oder 
bie Höhe der Eſſe verändert mird, Mber | 
Beſchaffenheit des Brennmaterials, deflen En 
barkeit und mehr oder weniger flammende Eigenſcha 
bie Entfernung der Heerbflähe von der R 
bie Höhe ber Brüde über der Heerbfläche, Die 
fernung des Gemölbes vom Schmelzheerde, die 
der Berbinbung des Urbeitsraumes mit der Effe Dun 
den Fuchs, die Geftalt der Heerdflaͤche und endli 
Die Menge des Brennmatiold, wies Ih ink 
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3 — des — othwendig gu 
ſein | e glühenden Gasarten in dem höchten 
t Temperatur aus dem Schmelgra 
—— fo liegt darin eine große uf 
fie noch zu anderen Zwecken, zu welchen ein mi 
hoher Grab der Temperatur ausreichend If, zu | 
augen, und fie nicht allein —* he 
fharhtes gu verwenden, erw ng 
nicht umgangen werben En weil davon wieder 
Zugkraft des Diens abhängig iſt. 4 
‚Unter der Vorausſetzung einer gleich ſtarken 
frömung der atmofpbärifchen Luft zur Bere 
die Duantität des DBrennmaterials, welche im 
en Zeit verbrennt, mit der Größe der 
che im Berhältniffe Reben. Daraus ergiebt 
* ein nothwendiges Verhaͤltniß zwiſchen der 
Roffläche und der Heerdflaͤche vorhanden 
u durch welches bie ratut beflimmt 
bie fi möglicherrveife überhaupt nur. in, dem Flam⸗ 
menofen bervorbringen läßt. Bet einem unzureichen 
den BVerhältniffe der Roſt⸗ zur Heerdflaͤche würde 
unmöglich fein, den durch dleſes Berhältmiß beftimmme 
ten Grad der Temperatuc im Arbeitsraume zu über⸗ 
fchreiten, weil der Wärmeverluft‘ dur Abforption 
und Leitung durch den erfolgenden Wärmezufluß won 
der er micht erfegt werben kann. Ein 
gobes Verhältniß der Roſiſlache zur He 
würde dagegen einen überflüffigen Aufwand an Brenn 
material berbeiführen, obgleich die Verkteinerung ber 
Aueftrömöffnung, nämlich die Verkleinerung der Quer⸗ 
ſchnitioflaͤche Des Fuchſes, eim Mittel parbietet, das 





eerden, wenn beide einen gleichen 
Die Breite des Heerdes wird 
‚der Länge des Roftes deſtiumt, und 
Erweiterung des Urbeitöbeerdes in 
der Einfegehär kann für die zum Ein 
Roheiiens beftimmten Flammenöfen nicht 
fein. Bet gleihem Bläceninbalte werden Die I 
geren Heerbe den fürzeren ungemein vorzuziehen 
weil fie eine vollfonmnere Benugung des 1 
materiald geflatten. Man wird die Länge 
des defien Breite bei der Brüde der 
Roftes entfpricht, ohne Nachtheil für den 
terialienverbrauch vergrößern Eönnen, 
der Heerd an der Vorwand, bei der Fu— 
etwas ſchmaler aufammengezogen wird; m 
tößere Breite wird ibm niemals, ohne einen flät 
aa Verbrauch an Brennmaterlal, zugeiheilt wer 
den können. ro... 
Aber auch abgefeben von einem ſolchen Verbälts 
miffe der Breite * Länge bed —— wird das 
Verhältniß der Heerdfläche zur Nofifläche, Jut 
worbringung eines und vesfelben Grades der Ten 
peratur im Schmelzraume, fein conftantes, fonderm 
ein zugleich von der Weite und Höhe ber 
hängiges und daher bei einem und demfelben 
materiale veränderliches fein. Man fann im 
meinen. wobl annehmen, daß das Verhältniß 
Nofifläche zur Heerdfläͤche vorzugoweiſe durch 
Breunttaſt des Brennmaterials beſtimmt wird, 
rend die. Heizltaſt des Ofens von den 
der Eſſe und des Fuchſes abhängig if... 0 
Die Menge des im beftimmten Zeite: 
dem Rofte verbrennenden Brennmaterials, — der Zug: 
ober. die Heizfraft des Dfens, veranlaßt durch eim 
mebr oder minder lebhafted Berbrennen, — 
durch ſolche Mittel herbeigeführt, durch welche die 
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und durch die dadurch herbeigeführte beträchtl 
at derfelben, ſowie durch die Waͤrmeabſe 


MWiderftand ‚gegen die auffteigende Bewegung 
wendig: er. als —* geringere Weite des 
Bet drdert. Der durch die größere ae 
der erhigten Luft berbeigeführte Wiverftand genen 
die auffteigende Bewegung ſcheint auch mue im den 
n Zeitmomenten wirkfam zu fein und ſich zu ver⸗ 
mindern, wenn ſich die Größe Der Bewegung im 
Beharrungszuftande befindet. 1 ee 
Die Geflalt des Querſchnitis der Eſſe iſf wahr⸗ 
— nicht gleichgültig. Kreiorunde Eſſen wür⸗ 
rap die zwedmäßigften fein, —— 
‚erfordern eine fehr forgfältige Conſtruction und: find 
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Atmofpbäre und wirkt dem 
Glühen gefere Dimeflonen u 
en größere onen L 
n zu vermindern. Gine gieichbleibende 
‚ von Unten nad Shen ift der 
Luft ſchnell abzuführen, am Beſlen 
" Durd eine größere Hige der 
Bug des Dfens unbedingt jederzeit, verftärft 
der Drud der Armofphäre mit der grö 
abimmt, folglich eine mit der Höhe der € 
Berhältuiß ftebende leichtere Luftfäule auf di 
mündung drüdt und von ber Luftfäule im 


fäufe ſchon bie & Temperatur der äußern Luft abe 


ad hätte. So hobe Maſſen werden aber 
elich jemals abgeführt werden. Ein 
je wird daher unter allen Umftänden einer 

aa vorzuziehen fein, en diefe er Ins 


und je.mehr Aſche es bei'm Verbrennen zum 
bt, defto höher follten die Efjen fein. Eſſen, 
—* man einen guten Zug erwartet, müffen immer 
die höchſten benachbarten Genenftände üb 


nur 
fenhöhe von 30 bis 3 Fuß iſt nicht geeignet, 
\ elle und vortheilbafte Schmelzung des Ro 
Hlammöfen zu bewirken, : 
Wegen der Koftbarfeit der Eſſen iſt — 
müht geweſen, den Zug des Ofens auf eine 
Weife, als durch den natürlichen Luftzug mit Hülfe 


























la Ad Yldee Sufauger mi Den Denen. Gr 
man ol uftfauger mil en Erfolg: 
bedient. Auch bei den Flammenöfen zum Robeife 
fchmelgen würde diefe Methode zur Hervorbringung 
des Luftzuges der erftern wahrfcheinlich vorgugl 
fein, weil das Gebläfe erfolgreicher und fiherer ı 
indeß ift das Verfahren fe die Flammendfen zum 
Roheiſenſchmelzen kaum erft verfuchsweife in Anwen 
dung gekommen In. 
Die wenig aünftigen Refultate, welche Die bie: 
ber angefiellten Verſuche mit dem zuerft erwähnte 
Verfahren gegeben haben, fünnten vielleicht darin 
begründet fein, daß die Gebläfeluft durch eine A 
niedrige Säule von Brennmaterial geführt 
it, wodurch zu viele kalte und mod nicht ze ! 
atmofphärifche Luft über den Heerd firömte, f 
Zweifel werden die Erfolge günftiger fein, wenn 
weht hohe Säule von Vrennmaterial ang 
wirb. In diefem Walle wird feine ungerlegte Ge— 
biäfeluft über die Brüde auf den Blammenofenheerd 
langen, aber es wird dadurch Deranlaffung zue 
ildung von Kohlenoxydgas gegeben, worin fich bie 
bei'm Verbrennen auf dem Roſie gebildete Kohlen⸗ 
fäure umändert, wenn fie fi in der hohen ; 
von Brennmaterial erhebt. Darin wird indeß gerade 
die zwedmaͤßigſte und die vortheithaftefte Berugung 
des Brennmaterinld beftehen, infofern dem über die 
Brüde wegftrömenden glühenden Gaſe ein Strom 
von erhigter atmoſphaͤriſcher Luft mugefübrt wird, 
a — — gen En el Röfre 
geſchehen können, bie. der inneren Mauerung 
ber ſehr breiten Feuerbrüde befindet, welche auf der 
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. Werden runde Ma j 
—— unzwedmäßigen) Berjüngu Int 
Dben aufgeführt, fo erforvert fa‘ ine | 
a —— eine neue Schablone, weil der Kt 
he des Schachtes einen anderen Dur 
erhält. Würden die Mauerziegeln daher m 
einer einzigen Schablone angefert er fo 
nicht vermieden werden. 
e Geftalt erhalten, en m 
ttermauer, nur nach einer eingl 


jeführte Mauerpegeln und find 
— ſeht zu empfehlen, wenn dt 
nicht eine, bei hohen Cffen under 


elfrung ge eben werben fol. Diefe Ber 
anerziegeln erfordern, bi 


— a a na aut 
indem 
(Ui mar Dann angemendet — ar, wor 

“ 


Sci geblld 
ſſen, den der Eſſenſchacht in der Duerfchnitk 
— 
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dutch den Buche, 
I F un mtr nr 
‚nach welcher die durch € 
Trageſtaͤnde d ten. 
elta —— e Pla 


m zw 
Rändern unter der Eſſe gebildet wird, der. 
derm Theil des Flammenofens aufnimmt, fi 
eines Furzen Fuchſes oder einer Fud 
um die Verbindung bes Dfens mi 





anfammeln muß, nicht vortheilhaft an 
weil der Fuchs dadurch eine noch unzwedmä 
Lage erhalten würde, als ihm bei den Defen- 
u Heerden ohnedies ſchon zugetheilt wer 
lammenöfen auf ver Sayner: Hüt 
bei Ehrenbreitenftein. (Big. 28—31, ‘ 
1) Es liegen hier 2 Blammenöfen zum. 


—— 
je, jedoch iſt jedem Ofen ein be 
zugetheilt. Auf der genannten 
zwei größere und zwei leinet 

„ welche ie zwei nicht allein eine, Ef 
von den Geitenwänden gemeine 
„ Wie die Zeidnung wre Die 


















el usgefüllt, den e 
— —— — asyufübten. 


Die Säulen a find fo weit von einande 
fernt, baß ber vordere Theil der 1 
Abfticyfeiten unmittelbar unter den Effi 
wodurch die Füichfe bedeutend verkürzt umd Die 
Öffnungen mit dem unter den Zragebalfen b 
I F Theile der Eſſenſchaͤchte unmittelbar wer 
den find. 


Die n Stein ftarfen Futtermauern und. bie Ger 
woͤlbe h, ſowle die Beuerbrüden I, find von feuer: 
jeften Thonfteinenz die Rauhmauer der Effen und bie 
Umfafjungsmauern der Defen, welche letztere 
mit qußeifernen Platten eingefaßt find, find von ges 
wöhnlihen guten Mauerziegeln aufgeführt: Die wie 
ſchen den Tragefänlen befindlichen Hälfe bee Defen 
find mit einem Mantel von gußeijernen Patien e 
ganz eingefaßtz die übrigen Seiten ‚der Defen wer— 
den aber durch gußeiferne Ankerplatten F feftgehalten, 
welche an den Seitenwänden lothrecht ftehend anlie— 
nen, mit ihren unteren Enden feft vermanert in dem 
Fundamente, und mit den obern, über ben Seiten« 
waͤnden 9 Zoll hervorragenden Enden durch Anker 
8 feit verbunden find, wodurd zugleich bie Dfenges 
wölbe an den Geitenwänden eine feite Bi 
finden... Obgleich die Defen mit ihrer langen 
unmittelbär aneinander gebaut find, ſo ift Doch jeder 
der berührenden Seitenmauern die ihr zukommende 
Stärke zugetheilt, damit jever Ofen ausgebefiert oder 
baut werden könne, ohne den andern zu: flören. 
b find auch zwiſchen diefen ſich betührenden 
Seitenmauern Anferplatten f aufgeftellt und mit den 
übrigen durch Anfer g verbunden. Dergleichen Anker 








vordenen Theil abnehmen zu können, 
En zugleich mit abzubtechen. 

In dem umpubauenden Lehmformhauſe zu Glei 
wig foll an ber Stelle mehrer 
polofen angebracht werden, aus welchem das | 
terfehmelgende Eiſen nach einem Flammofen 2 
und dort bis zu der erforderlichen Quantität In flüfe 
ſigem Zuftande angefammelt werden fo, 5 | 









Brennmatertal für die Blammenödfen, 
Im Allgemeinen werben die meiften Flammenöfen mit 
Steinfohlen gefeuert; allein wo diefe zu Foftbar find, 
endet man aud Torf und Holz an, fowie Eh 
auch brennbare Safe, welche aus ſolchen feften Brenn: 
materialien gewonnen werden, die man im 

ande sit Blammenfeustung benutzen Fann. 
ie mit Torf, und Holz gefeuerten Flammendfen 
fen ‚eine große Roftoberflähe und einen weltern 
babenz auch muß derfelbe tiefer unter der Feuerbrüd 
liegen. Endlich müſſen auch Flammendfen zur Holz⸗ 

Zorffeuerung mit zwei Schürlöchern ve 

fin, da faft ununterbrochen gefchürt werben m 
brigen& verweilen wir bier auf das, was wi 
auf Seite 213 ıc. des „Handbuchs der Stab- 
eifenfabrication" über die Pubdel= und Schweiß» 
rg olz a ER und 3 ——— 
jelen geſagt haben. — Die mit Gafen g 
feuerten — werben wir welter unten" bel 
dem Weißen und Seinen des Roheifens näher ken— 
nen lernen, 
} ie Verſuche mit Slammendfen ohne Eſſe, wobei 
ber Zug durch ein Geblaͤſe hervorgebracht wurde, 
I ausgefallen und baher unbeachtet ges 
°  Meberficht man die fi auf die Gonfleuction der 
Blammödfen zum Umfcpmelgen des Roheiſens beziehen: 
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Adtes Eapitel, 


Don dem Beinen des Roheifens, als Vorberei⸗ 
tung desſelben zum Gieereibetriebe, 


Neuerlich haben mehre tüchtige Eiſenhüttenleute 
und Gießer ihre Aufmerkjamfeit auf diefen wichtigen 
Gegenftand gerichtet, der namentlich in Wilrtemberg 
beim Walzenguß und dann im Oberfchlefien zur 
Ausführung fam. In Würtemberg ſchmolz man 
gtaues Roheifen mit Torf im Klammenofen — 
taffiniete.e8 dann mittelſt eines Gebläfeftroms; "in 
Dberfihlefien bat Ent bedeutende Berfuche über das 
Raffiniren des Robeifens zum Bergießen und 
ne angeftellt, die wir weiter unten ſpeciell 
mittheilen, | 

Herr Tem Brand zu Gleiwitz fagt 
über Die Anwendung des bei Gaſen gereis 
nigten Robeifens zum Gifengießereibe: 
triebe das Folgende *): \ 

Der hohe Grad von Beftigfeit des auf Könige= 
hütte in Oberfchlefien in den Gasflammendfen darges 
ftellten Reineifend macht dasfelbe unmittelbar, oder 
ald Zufag zu dichtem grauen Robeifen, in gewiffen, 
jedesmal. nad feiner Beſchaffenheit näher zu präfette 
den Berhältniffen, für Die Darftellung aller Guß— 
mwaaren, von welden ein bedeutender Widerftand 
snefordert wird, ungemein wichtig. Es verdient dieſe, 
auf der möglichft volltommenen Abfcheidung der Erd⸗ 
baſen, in’sbejondere des Giliciums aus dem Roheifen 


*) Karften’s und v. Dechen’s Archiv zc., Bd. XXL, 
= u u. f. w. und berg⸗ und hüttenmännifche Beit,, 1847 
. un 


















SE Reben 
eben jego 

12" Dndbe be 
2) al Tor Fe 


3) Min gegofene 
2," Oftäb 


A) liegend ge, —* 
Br — Be 


Wenn man die ‚hieraus zu — un 
intereffanten als mannichfachen 
auch übergehen will, weil fie nach den © 
—— leicht datzuſtellen it ſo Ka 


bed et Fee in Hegend gegı * — 

30,000 Pfo. auf den Daabear beträgt, wal 

diejenige des Noheifens aus dem Hobofen nad 

Frag — — nur die e von 
erreicht. 

Für dieAnwenpbarfeit des im Flammenofen ges 
reinigten Roheifens zur Darftellung aller Gußwaas 
ren, welche eine befonders große Feltigfeit erforbern, 
bleibt deßhalb zunächtt nod die Leitung des Schweiz: 





192 
ein Biene =. fo waͤre es nee | 


biecdung | Berbeigefübete. Trennen der 
wodurd die Gußwaaren er — 








hi 
— ſehr koſtſpieligen Verſuche mit dem | 
on Hartwalzen in eijernen Schalen faft entbeh 
Die dorzüglichften Eigenſchaſten der Walzen —A 
net Feſngkeit, verbunden mit dem moͤglichſt höchſſten 
Grade von Härte. Beide Vottheile gewährt die 
Anwendung dieſes gereinigten Roheiſens, — 
ſogat ein vorzüglicheres Fabricat liefert, als d 
Kapfelguß, inſofern ſich die Härte nicht bloß Er 
die äußere Schale beſchränkt, fondern faſt —* gan⸗ 
zen Walzenförper durchdringi | 
Nach den zeitherigen Erfahrungen ram Ad 
dazu am Meiften dasjenige balbirte Neinelfen, im | 
welchem: auf einer dichten Brucfläche, die weißen 
und grauen fein gefprenfelten Theilhen fireng ges | 
ſchieden find, Dasfelbe läßt ſich nicht nur zu einer 
den Guß begünftigenden höhern Flüfſigkeit bringen, 
fondern es ſchmilzt auch am Schneflften und Gleiche 
mäßlgften ein, wodurch nicht allein der Abgang 
vermindert wird, fondern aud die Bildung. von 


#s u 2 


| 
 fehmolgen üft und —e —— | 
und jede Umänderung dw: £ | 
— in — 3 Bi 
ei er 2 um bei m eringem Ei⸗ 
fenverkuft ein feiner Beftimmung —— aiſpre⸗ 
chendes hartes und feſtes Product von 
Maffe dargeftellt werben. Es iſt dieß in I 
Fällen gelungen. Walzen zu Zinkbl A 
haben vorzügliche Dienfte geleitet und die zueit 
angewendeten englifchen in jeder Beziehung weit bins 
ter ſich gelaſſen. Einen Beweis für deren Weftigkeit 
gewährt unter Anderm auch die vom Mittelpunt 
des Walzenförpers aus nach dem äußern we 
vollkommen kugelfoͤrmig ausgeſchaͤlte Bruchflaͤche eim⸗ 
ger am Zapfen gebrochener Walzen, bei welchen man 
zu bobe Anforderungen gemacht batte, «eben durch 
diefe eine in allen Theilen gleiche Feſtigleit und Härte 
begeichnende Form. J 
Bei der großen Verſchiedenartigkelt der Verwen⸗ 
dung des ——— Reineiſens und bei den, 
abweichenden Berhältnifien, unter benen es bisher. 
umgeſchmolzen werden mußte, laſſen fich ber durch⸗ 
fcpnittliche Eifenabgang und der Kohlenverbraudh 3 
nicht in Zahlen genau angeben, beide erreichen jedoch 
feine unverhältnifmäßige Höhe und vertheuern, 
lange der Preis des Roh: und Neinelfens nicht zw 
verſchieden if, das Fabricat eben nicht in ſehr 
deutendem Grade. — Der Preis für die Blechm 
zen von 8 Thle. 25 Sgr. und der für die 
eifenwalzen‘ von 10 Thir. für den Gentner’ift, mil 
— — des Foflbaren Abdrehens fo har! 
Körper, insbejondere aber des Umftandes, daß 
einem zum Kryſtalliſtten (ehr agendarn Elkn 
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r ne jen verhältnißm 
Kieſel. So förderlich nun 
felgehalt bei der Gtabeijen- und Sta v 
und bei in le “ ı 
welt etzteten der Kieſelgehalt natärlı 
— kahn und bei den meiften Robelfen 
n Mißlingen dieſes Proceſſes zur Folge Hat, wäl 
zur Stabeifenfabrication der Kiefel durch das F 
entfernt werden kann, fo dürfte er doch in Ge 
fihaft mit dem ziemlichen Mangangehalte das fd 
Erflarren des weißen Hohofeneifend bedingen 
dadurch die Ummandlung des chemiſchen Zufte 
der Kohle in den mechaniſchen, alfo Die Gran 
bildung verhindern. Es veranlaßte, 3. B., 
Vermuthung mit glüdlichftem Erfolge vie Verſ 
durch Zufag einigen Kieſelgehaltes ein län 
Blüffigbleiben und die Bildung eines vollko 
geauen Eiſens zu erzielen, den Manganei 
'aber zu hemmen; indem die Gombinationen 
Weißeiſens mit ſchottiſchem Steinfohleneifen | 
ches fo viel Kiefel enthält, daß «6 ohne den | 
proceß zum Puddeln und Verfriſchen wegen 
ligem Rohgang unbrauchbar if) in der Thal 
dann ed und höchſt werthvolles Product H 
Die Verſuche: Stäbe von diefem Eifen zu 3 
hen, haben die bei weitem größere Haltbarkeit 
> felben, als des fhottifchen Eifens dargethan, 
ein zu großer Siefelgehalt macht befanntlich auch 
Gußeifen, ganz ähnlich) wie Phosphor, leichtbri 
Aus lehterem Grunde nimmt man, 4. B. zu ® 
für Eifenbahnen lieber Faltgeblafenes Robeifen, 
ches weniger Kiefelgehalt als warm geblafened 


at. 
Bet dem Feinproceffe ſcheint vorzugeweiſe 


den Stidftoff eine Abſcheidung des Kieſels 
‚Berhältniffen wenigen Kohlentefes Stat wh 


A — 


ſelbe beitm Raffiniren einer 
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| 
—— Koblegehalt aufgefunden 
dem Proceh — ——— 


Robeife 

andere Beftandtheile dabei 
N ac abgeſchieden werden. Y 
halten des Roheiſens um — auf 


eifen die le mE er ohne 

kung durch 

oder mit — z Seien die Siihinung 

auffommen zu laffen, nur badurd erhält, — 

‚Erpbafen- und namentlich der —— N 

ober weniger vollfommen abgejchieden if. 

daß mit der Abſcheidung des letern bie; 

fraft des Eiſens zur Kohle in dem Gene — 

als dieſe ihrem ganzen Gehalte nach, auch bein 

— Etſtarren, am Eiſen chemiſch gebundet 
eibt. 

Es müßte demnach vortheilhaft ſein, das u 
raffinirende Robeifen halbirt zu erblafen, allein dick 
fest ſeht reines Brennmaterial und leichiflüffige Erſe 
voraus, weil fonft; bei dem niedrigen Hibgraͤde dab 
Bu der Gichtenwechſel und mit demfelben die 

öße der Production in einer beftimmten Periode 
abnehmen wiirde, - Die oberſchleſiſchen Pl und 
—— erfordern wenigſtens einen 
garen Hobofengang, wobei graues und recht 
2 Roheiſen erfolgt, indem man ftatt 25, 30 Pro: 
cent Flußkall und Schweißofenfchlade —5 
de, wegen ihtes Eiſenreichthums, die Robeifenpror 
duction erhöht und einen ftarfen Gargang 
dern fo. daß es ſich beſſer raffiniren Läßt, 
Man ar zu Königöhütte die Gebtäfeluft in 
el bis auf 50° N, und ſteigert die Tempe 
dann, wenn Robgang Fanucht | wher ment 


tenden Einwirkung der Gebtäfeluft Fe 
Man darf annehmen, daß das nee Ba 
— 


‚nelle —* ſchaffen — 

eiſer Bra fer conftante- Refultate 
onftruetion der in der Kö— 

8, Ba tn Fest öfen 


Se ine u Anficht des Fre 
5 


J Fun D, Big. 
Bauen ind ne An * 
Gasofen itdet im Querfhnitt ein Ob⸗ 


ffen beibe fange Seiten 3' 9" betragen. Die 
Seiten A an der Sohle 2', 


‚oberhalb 
daß alfo der Schacht ſich bier‘ nach oben 
damit die Kohlen nicht fo leicht han— 

ft, Die Höhe des Schadhtes von der 
zus ce rägung der Gasbrüde if 6° A", 
halt beträgt mithin etwa 44 
unterhalb der Windformen des 

ke anfemmlung ver Schlade aus den _ 


Inhalt des Schachtes beflimmt 

heit an Eine 
Schachtgröße hat für die dortige 

Sinn fi) nicht vortheilhaft. 
ſich dann weniger brennbare ri 
* erzeugten. Die 

ee %, 39 eine obere ofihn, 

itenanficht und Fig. 38 eine Stirnan- 

Aa as 00 ia iR, Mal 

‚der abhängig ift, 

n bie Kohlen nr oder werh · 





Aſche und Schlade hinterla 
Ga wird, nachdem: re 
Dfens ein Steinfohlenfener angebracht 
foren zugemauert und bleibt bie 
der Schlade, welche in der Regel alle 14 


ſchieht, verſchloſſen. — 
— Sasofen wird mit ſhwaher Gebläfeat 
betrieben, welche mittelft eines mit 2 Auı mun 
Öffnungen e,e von 5" Breite — ) 
benen Windfaftens aus Keſſelblech eing 3 
Zum Reinigen jener Oeffnungen dienen e 
befindliche 14” weite Oeffnungen, welche du 4 
gut einpaffende Pfropfen gefchloffen werden, 
Sehr weſentlich iſt «8, für guten Lu 
den untern Raͤumen zu forgen, damit die Gef 
der Arbeiter durch das fich etwa anfammelnde 
lenoxydgas nicht gefährbet werde, und deßhalb 
auch die Röfche, fomeit ala ſolche nicht gan | 
gen fan, nur mit Gitterplatten bededt. Der Glammı 
ofenheerd iſt bei der Gasbrücke A", beitm Fuße 2 
breit, die Länge beträgt 18° vom Heerde entfernt, 
Die Gemwötberiegel find 9" hoch, 44” breit und in 
der Stärfe feilförmig 24 und 2, Sowohl bei der 
Gasbrüde als am Fuße ift eine Kühlung durch Luft 
up angebracht, Die bei der Gaobrüde wird dab 
verſtaͤrit, daß der Luſtzug mittelft eines Blech 
von 6' Weite in die Eſſe mündet. Ehe dieß gel 
ereignete es ih, daß das Eifen bier Durchbrad, 









2 


weshalb auch die aus feuerfeften Ziegen beftehende 


Mauerung an biefem Puncte mit befonderer 

falt geferligt werden muß. Bei der oberften Schi 

ber — — Ziegeln has * —* 

geſtellt und unter Anwendung eines recht dünnflüſſ⸗ 

‚gen: feuerfeften Mörteld dicht aneinander getrieben, 

Eben fo wird bei der Mauerung der Fuchsbrüde 
ren, ö 





bee Regel nur halb geöffnet, Die 
untern Hahnes a wird Dur die H 
© vermittelt, Die über ber Abftichöffnung 
Thür wird mur dann geöffnet, wenn det 
der gegenüberliegenden Seite einer Augfü 
Sand bedarf. 


In Betreff des zum Heerde an 

Materials find mehte Verſuche erforderlich. 

Unter allen angewendeten Materialien bat 

der gewöhnliche, einige Lehmtheile enthaltende. 

den Borzug behaubtet, Der reingewaſchene 

hat zu wenig Bindung und hebt fi) defhall 

ab. Dasfelbe Abheben fam auch bei ber? 

di feuerfefter Thonziegel vor, melde, wenn fie 
dicht aneinander gefügt waren, das Eifen benz 

noch ftellenweife in die Zwiſchenfugen 

kießen, und fodann gehoben wurden. Eine d 

ſchlagene Maffe, aus 4 Theilen feingepochten 





‘ fteins und 1 Theil fewerfeften Thons beftchenb, 


nur geringe Haltbarkeit ; befjer verhielt ſich bier g 
wöhnliche Maffe, mie fie zu den Hobofengeftellen 
gebraucht wird, aus 2 Theilen zerpochter alten feuer 
feften Ziegeln und 1 Theil Thon beftehend. Aber 
abgefehen davon, dab die Miſchung theuer Rn 


findet bei derfelben auch der Lebelftand Statt, 
fi Leicht einzelne Schalen von der Maſſe ab 
Ein Garfchladenheerd iſt nicht verſucht ha | 
weil man von einem ſolchen bei der anhaltenden 

intenfiven Hige feine Haltbarkeit erwarten durſte. 
Eine Hanptbedingung der Erlangung eines feſten 
Heerdes iſt die, daß die Heerbplatte möglichſt hohl 
gelegt wird, damit der Heerd binlänglich gefühlt 
werde, Einer befondern Seitenfühlung in der Län; 
des Heerdes durch gußeiferne Hohlkäften, wie fol 
bei den Puddelöfen angewender werben, bedatf es 
acht, Dean hat eine ſolche Eincichtung awar Derfucht, 
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durch den Luftzug mittel einer fie nid # 
Grade zu beerftelligen iſt, leuchtet von 
Eine dritte Anwendung des Gebläfes em 
ren iſt die, mittelft eines — von 
—5 das Pre Roheifen in eine, 
bende Bewegung zu fehen und dadurch die Abſe 
dung der ſchädiichen Beſtandtheile als der. 
Raffintrarbeit zu bewirken, Bar, 
Die zum Betriebe eines Ofens e i 
Winbquantitäten find aus folgenden Angaben 
berechnen, wobei noch zu bemerken, daß der ei 
nicht erhigt wird. 


A. Bei’m Gagofen, ſowohl bei’'m € 
ſchmelzen als bei’ 177 oa bes Me 
[3 


Die Preffung und Temperatur, mit. — | 
Wind aus dem Kaften in den Ofen ftrömt, läßt 
ſich nicht genau annehmen, ungefähr beträgt‘ 

4 und Wafferfäntenhöhe. Die zur Berechn 
erforderlichen Angaben ergeben fich dagegen aus eb 
mer Beobachtung bei dem 24% weiten Windzuleitungds 
rohr. Die Prefjung des Windes in lehterem be 

enaun 4 Pfund für den Duadratzoll, welches 

h a 0,020118' hohen Duefülberfäufe. Die 
Temperatur war 150 R, bei einem Barometerftande 
von 27’ 25" Rheinl. — 2,2708" Rheinl. DerDuer 
ſchnitt jenes 24% weiten Rohre iſt 4,906 Idoll 
= 0,03407 DEuß. 


B.. Bei’m Slammenofen. 


1) Beim Einfhmelzen bes Roheifens, 


Die Windpteſſung im Kaſten iſt 1 Wafferfäur 
lenhöhe, alfo gleich einer 0,00616' hoben: Duedfil- 
berfänle, Die Temperatur des Windes war 200 


MM — 











- I. Beim Raffinive 


B 86 ——— dar“ u 

, Bei'm Flammen un - 

ade). .» Ki: 155,35 » 
ferner adb) . 


bel bei 
ten ubiff,, von mperalur 
maler Dictigteit. a 
Da iſt der MWiderflandscoefficient, n 
nah D’Aubuilfon, felbft bei conifhen Di 
0,94 anzunehmen, unberückſichtigt geblieben, 
würben mithin von dem ermittelten Lurftquant 
wenn jener auch in Rechnung gebracht werben 
noch 6 Procent in Abzug zu bringen fein. 2 
man das zur Erzeugung der Gafe erfork 
Luftquantum mit dem zur Verbrennung berfelben 
erforderlichen, fo verhält ſich dieſes zu jenem 
= 199,2 : 219,8 = 100 ? 110,34, wobei ji 
wohl zu berüdfichtigen if, daß bei’m Flammenofen 
außer der Gchläfeluft durch den Zug der vorhande 
nen Eſſe auch atmofphärifce Luft mir ei 
wird, beſonders da bei einem mit&ebläfe bi 
Blammenofen ein dichtes Verſchließen aller Deffnun- 
gen, ſowohl der Windformen, als auch * Arðeits · 
nungen, nicht erforderlich ift. Im der MWirflichfeit 
wird alfo das zum Verbrennen ber Safe conjumirte 
größer fein, als «6 obige Rechnung 
ebt. 















Zur Erzeugung der Gafe werben Steinfohlen 
angewendet, welche zur Klaſſe ber Sinterkohlen ges 
bören, ziemlich Teicht verbrennlich find, und nur 1 
bis 2 Proc. Aſche Ginterlaffen. Bei der trorfnen 
midte nad. "Der Behae an Baahe iR gap 

te nad. er Gehalt an Faferkohle ei 
der an Schwefellies aber bedeutend, 1 heine Eu: 
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der erſten Intriebſe des Bi 
Schwierigkeiten, ER ER: 5 
ſchaffen. Man ee deßhalb 
5 Eeutner Bruchelſen ein und ſticht fol 
ab, worauf man das in den entſtandenen 
gene Heerdes zurüdgebliebene Eifen g 
die ganze Heerdfläde zu vertheilen 
tiefen Stellen mit frifhem Sand ausid 
biefen erſt feftbrennt, che ein neuer ftärferer 
gemacht wird. . 
emobnerachtet hebt fich in ber erſten Zeit 
" Heerdmaffe öfters noch fiellenweife ab und erft 
ber 6ten bis Tten Befegung pflegt der Heerd 
zu werben, daß er jener Revaratue nicht 
bedarf. If derjelbe exit fo weit, jo fan 
‚Hülfe von Ausfütterungen mit frischem Sande 
lang erhalten werden. Je nachdem der Heerd 
ober weniger ansgetieft bat, werden 30 — 40 
Rohelfen iheils in zerfchlagenen Gängen von ı 
14" Stärke, 10% Breite und 2° Länge, th 
(heifen aller Art beſtehend, eingefegt, und, 
fo, daß das Eifen über ven Heerd gleichförm 
ihellt und locker zu Liegen fommt, während wel 
Arbeit man dad Gebläfe fortwirken läßt. 
Das Einfchmelzen erfolgt in 34 Stunden, 
bei in der Stunde 32 Kubitf. Steinfohlen ein 
werben. Der Gasofen muß immer möglich 
erhalten werden, und es wirb bei jebe 
Schüren das normale Windquantum bei'm Gas 
durch die bezeichnete Hahnftellung ermäßigt, weil die | 
friſch nachgeſchütteten Kohlen ſchon für ſich viel Gas 
entwideln; bie Hige im Gasofen ift fo gering, daß 
der Schacht oberhalb nur ſchwach rothglühend if, 
Die Entzündung der heißen Gafe erfolgt erſt im 
— Die Flamme in dieſen Ofen 
ß ‚fi weiß, erfüllt den ganzen Ofen, ohne fih | 















den des Stiche, welches die erſte de d 
Abftechen if, micht durch die Hitze der g 
Schlade verhindert zu werden, wird: letere 
Nähe des Stichs mit ftarf angefeuchteter Coal 
aberworfen. Die Stihöffnung wird zuerftn 
geſtübbe und dann mit Sand verfcloffen. 
wird der. Heerb geebnet, wenn es nölhig, 
deöfelben, befonders in der Nähe der Gtid 
mit einigen Schaufeln Sand ausgefütter 
Gasofen gleichzeitig nacgelchürt, Die 
werden gepußt, und ed wird fofort neues 
‚unter Fortwirfung des Gebläfes eingefegt, 
Die durchſchnitlliche Weißeifenproduction far 
mit Rüdficht auf vorfommende Störungen Dei 
triebes durch Feine Reparaturen zu 600 Etr. 
Woche für einen Dfen angenommen werden, 
einem Vergleiche diefer Production mit der eines 
liſchen Feuers erſcheint jene allerdings gering; jebon 
it Dabei das erforberlihe Winpquantum mit 
Rechnung zu giehen, welches bei einem Gaeoſt 
Taum halb fo groß ift, als bei einem enplifchen We 
der kleinern Art, und ferner fommt der Umſta 
Betracht, daß das Arbeiterperfonal bei einem 
fchen Feuer, wo die Arbeit wegen der fäftigen 
Hige des oflenen Feuers viel befchwerlicher, eb 
groß ift, als bei 2 Gasöfen zufammen. 
Nach 14 tägigem Betriebe, wo ſich bie 

im Gasofen fo weit gefammelt hat, daß di 

nicht mehr frei genug in den Dfen treten 
wird derfelde gereinigt, wozu das Räumloch bie 
Diefe Arbeit iſt nicht gerade fehr befdpwerlidy, r 
ſich die Schlade leicht losbrechen läßt, nur n 

men Luftzug und Reinlichfeit in der Röfch 

it. Gewöhntic) gefejicht Meier kitek am Son 


Ar 


2 — n — 
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e * bei ungeübten — 


—— Be —* —* 
grüßt e entwidelt, felten ext 
bauprfädliep m nur | auf i 


und erftreden ſich dieſ 
Kr über den Bindformen, vu 
Das im Gasflammenofen ergeugle B 
(bezeichnender Reineifen genannt) unteridye 
von — im engliſchen Feuer geweißten Ei i 
rbeitung im Puddelofen datin, — es 
Sihlade giebt und alfo trockner im der Babel) 
ik en es einen ftärferen Zufag von 
Serge ind verträgt, als jenes legtere 











y Auch verarbeitet man mit beftem Gef | 
Blur aus 2 Theilen ganz weißen und 
halt Bl Reineifens, wobei ebenfalls nodeln 
j —— gegeben wird. Die Luppen 
ha fallen hierbei ſaftig und derb aus und geben come 
Br fchleferfreie Rohſchienen. Das ausgemalte 
em zeichnet fich durch einen hoben Grab von 
Schweißbatkelt und Zäbigfeit aus, weßhalb es In | 
den Schmieden vorzugsweiſe gern verarbeitet wind 
Das nur halb geweißte Eifen ( — 
auch ein vorzügliches Material zum Abguß fol | 
ne von denen heben einem == tade von 
aͤtte eine befondere Feftigfeit gefordert wird, weh⸗ 
jalb e8 zum Gießen von Walzen, Puddlingshäm—⸗ 
mern ac. mit ansgezeichnetem Erfolg verwendet wird. | 
Diefes Halbreineifen bat jedoch in flarfen Stüden | 
nit den Bruch eined halbirten Roheifend, Ras 
der Bruch ift durchweg hellgrau und fehr dicht. Go 
wird, wenn es zu Oußwaaren angewendet werben 
fol, in ſtatken Flammenofendarren in Sandformen 
abgeſtochen. Die Feſtigleit dieſes u... Hr fo bes 
deutend, daß Platten von mehr ald 2 Zoll Stärke 
ſich kaunt von dem ſchwerſten Faͤuſtel zerſchlagen 
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dauer des Raffinireus im i 

der — ——— ke Tas ae eo 
trapt zu ziehen ift, daß ein Theil — wenn auch 
der geringere — dieſes höbern Materialverbrauchs 
daraus entfprang, daß in jener exiten — 
Betrieb der beiden neuen Flammenöſen 

fang genommen hat, wobei in Der erften Zeit bie 
Refultate weniger ging ausfielen, ale fpäter. Mies 
mals ift aber der Roheifenabgang unter 8 Proc. zu 
ftehen gefommen, während in einigen Monaten ber 
zweiten Berrieböprriode ein Abgang von 6 Proc. 
nachgewiefen werden kaun. 

So günftig ſich auch num die obigen Nefultate 
getelt hatten, fo lag doch noch die Ausficht vor, 
daß es vielleicht möglich fei, durch Anwendung fräftig 
orpdirender Materialien oder aud ftarf daſiſchet 
Stoffe, die Raffinirarbeit zu befchleunigen, P 

Man wählte hierzu den VBraunftein, den Gals 
peter, die Pottafche und das Kochſalz. Diefe Stoffe | 
wurden in Duantitäten bis zu + Proc. des einge 
ſchmolzenen Eiſens beitm Raffiniren zugefept. Es 
leiſten dieſelben mit Ausſchluß des Kocfalzes auch 

te Dienfte, jedoch nicht in dem erwarteten Grade, 
0 daß mit Ruͤckſicht auf den Preis jener Materlas 
lien, dem Kalfzufchlag immer noch der Vorzug ger 
geben werben mußte. Das Kochſalz wirft gar nicht, 
indem es ſehr bald verbampfte, wie fich Dieß auch 
aus dem ftarfen, grau gefärbten Rauch, der ſich aus 
der Eſſe entwidelte, zu erfennen gab. Es mußte 
noch Kalf zugefegt werden, um noch eine flüffige 
Schlacke zu erhalten und um die Arbeit zu befchleus 
nigen. Am Sräftigfien wirkte die Pottafche, obgleich 
auch von diefer ein Theil zu verdampfen dien. Die 
ſich bildende wenige Schlade war höchſtens dünnflüffig. 
Ein Zufag von 20 Etr, gut weißenden Robeifene, 
“ welches mit Zufag von Kalkflein zum. Raffiniren 





+ La 


jeilig auf den Kohlenverbrauch zurücwirkte 
fuche, die Dfenhige durch Ermäßigung der 


‚quantität, ſowie verhältnißmäßig aud der des 
res, auf "die frühere bei kaltem Winde Gtalt 


7 anze Hige nur auf eine geringe 
von ” a de I — — 
zung des Eiſens weniger taſch und glei 
Statten ging, als bei altem Winde, Dagegen 
bei einem Brennmaterial, welches. geringer 
ſtoffhaltig iſt, ald die hiefige Steinfohle, die 
— * 2 an immer — ‚fein, 
. m das Verhalten des Holzfohlenroheifens 
bei'm Raffiniren mit dem eben bejchriebenen Des 
= Eoaksroheifens vergleichen zu können, wurden — 
100 &ır. Holzkohlenrohelſen der Raffinirarbeit uns 
tetworfen, und zwar theild für ſich, theils in ver— 
ſchiedenen Berhältniffen mit Eoafsroheifen zufammen, 
Das Holzkohlenroheifen war auf der Gräflih von 
ne Hugobitte bei Tarnomig mit dem 
- Brauneifenerzen bei ſehr leichtflüffiger Befchidung 
und bei nur ſchwachgepreßtem und dabei faltem Winde 
erblafen worden, und zwar vollfommen gar. 
ohngeachtet aber ping das Weißen diefes garen 
Rohelſens ſehr ſchwach von Statten. 
Es wurden Einfätze von nur 18 bis 20 Ett. 
Roheiſen gemacht, weil die früheren Heerde nicht 
mehr faſſen konnten. Das Roheifen ſchmolz in etwa 
2 Stunden recht flüffig ein und konnte bei Anwen ⸗ 




















werden, als durch biefen Zwiſchenproce 
zung im Blammenofen, bei welcher d 
telbare Einwirkung des Gebläfes zuv 
vollfommen gentigende Abſcheidung jener ſche 
Beftandtheile bewirkt werden fann. — 
Später bat man das Feinen oder Weißen di 


6 man den zur Verbrennung der Gafe | 
lichen Wind durch die abziehenden Dfenflammen 
hist, Dadurch wird die Dauer der ganzen Aı 
noch mehr abgefürgt und die noch größere Erfpa 
an Brennmaterial erlangt. Die Rejultate find 
nad weit günftiger, als die bei der ennlifchen 
‚finiemethode in den Feineifenfeuern erreichten, 

Zu Gleiwig im Oberſchleſten, ohuflreitig ber 
großartigften Gießerei in Deuticland, enthält die 
Hroße Blammofenhütte einen ſolchen Fein, oder Ri 
vfen, aus welchem Walzen und Gefüge abgego 
werben. 


4 
jean 
ir 





Neuntes Lapitel. 


Das Material zur Förmerei und Gießerei. 


Allgemeine Grundſähe. — Das Material 
der Gießereien hängt von ver Wichtigkeit dieſer 


A — 


] us einem — 
jen ber Formen, fowie aus den übrigen 
\ zum Umſchmelzen Dee Rabe 
en —— und zur Ball: 


t für En ie oft ſehr zwi 
Ben 


Gießereien, 

es zu wre Ein 

Raterial ift eine Gewähr für die ſchnelle 
brung der übernommenen Arbeiten, 


‚aa 





2u0 nlde unefpthen. [0 Do DOOR Mäpl 
; — "10 10 
Dingen nicht pr find ; nicht geben Fönmen, | 
Wenn man in eine Gießerei tritt, jo 
Material durchaus nicht den angenehmen An 
wie 8 in einer mechaniſchen Werklatt der Fall i 
ifenftüde, häufig verroftet, liegen bier und 

3 er, und man muß eingereiht fin in biefe 
dufteie, um ihren Zweck zu kennen. Dennody | 

diefes Mineral, wie wir ſchon gefehen habe: 
noch fehen werben, einen großen Werth, ob 
das Auge von jenen verrofteten, ſchmuhigen häufig 
die bigarreften Formen zeigenden Dingen eben nicht 

ſeht beſtochen wird. ar 
Mir haben das Material ber — 













verſchiedene Reiben eingelheilt, wie man im : 
- meinen bei der Glaffification ‚der Inventare ver 
Die erflenennen wie Mafcbinen und Apparate, 
die zweite Werkzeuge und Utenfilien, die dritte 
Katın, Rgaternen, Spindeln und Armiruns 
gen, endlich bie vierte Modelle. Diefe 4 Theile 
umfaffen den ganzen Mobiliarwerth der Giehereien, 
und wir geben ihrer Beſchreibung ſobiel Ausdehnung, 
ald fie nur in den größten Etabliffements erreichen 
fönnen, indem jeder, der eine Gieferei anlegen oder 
leiten will, die den Umftänden und Bebirfniffen nach 
erforderliche Auswahl zu treffen wiffen wird. 2 
Maſchinen und Apparate Krabne — 
Nach den Defen und Gebläfen, deren Beſchreibung 
wir in der erftern Abtheilung des Werks mitgetheilt 
haben, bilden die Krahne einen fehr weſentlichen 
Dunct in einer gut eingerichteten Gießerei; fie dienen 
befanntlich dazu, ſchwere Gegenftände zu heben und 
an verſchiedene Puncte des. Gleßereigebäubes zu 
traneportixen, 







} immt, als dann 
u Ei "Brobe * dieſer = 
je Reben, Daß ef Die Golem ge 
abzunehmen vermögen, fo daß diefelben auf 
‚Entfernung transportiert werben Fünnen, 
iebt wenige Mechanismen, die eine fo 
nbeit darbieten, als die Krahne. Die 
it eine Meberficht der gebräuchlichften und 
Einrichtung diefer Maſchinen. 


‚ mit welcher man bäufig nicht die 


leide verbindet, die fie verdient, . . 


u q der Krahne, d. b. das Mittel, 
Mittelpunet bis zum Ende des Dogens 
E) Ben Diefe Einrichtung, welche von 
milichem Nutzen für die Förmetei ift, indem 
m allen Puncten des Raumes arbeiten 
wird befonders zwedmäßig, wenn es 
die Formen und die Formkäften 


’ 
u indem es bei ſchweren Formläſten 
Weiſe — ara 
Die Mäntel der Formen zu befhädigen. 


bewegt er 

ftet iſt, Bei he nur ftoßweife, wohnte) 

ders Di Sanpformen leicht beichädigt werben 

nf = rn Bewegung der Käften und 
n.oft: enſchen erforderlich, und es ent⸗ 
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ftehen aud oft Brüche dann, wenn man es am 
Wenigſten erwartet. u 25, 

Die Richtungsbewegungen mit Zahnftangen, wie 
in Big. 89, find die gewöhnlicäften, well fie die 
wenigften Koften verurfaden. Sollen fie und 
fiher fein, fo muß die Zahnftange an ver! 
Yuncten durch Frictionsrollen gehalten werden, well 
auf ihrem Gange reibend auf fie einwirken, D 
erachtet diefer Vorſicht iſt es oft der Fall, daß 
Belaftung die Zahnftange fpannt, fo daß fie 
krümmt, und wenn fie von Gußelfen iſt, ht, 
wenn fie von Schmiebeeifen if, ſtarke Gtöße ver 


anlaft. 

Die Richlungsbewegungen durch Schrauben, wie 
in Fig. 83, find freilich kofibar, gewaͤhren aber 
weit regelmäßigere Bewegung, Dennoch fönnen fir 
diefe Schrauben unter dem Einflus einer ftarfen Dez 
laſtung biegen, farfe Stöße veranlaffen, und bie 
Schraubengewinde zerbrechen, Kurz, wir müffen ben 
Richtungsbewegungen mit Ketten ohne Ende, welche 
über zwei Scheiben geben (Big. 85), als diejenigen 
annehmen, welche die beften Refultate geben. Man 
lann bamit fehr ſchwere Formen bewegen, ohne daß 
dadurch die Nachtheile entftehen, die wir bei dem 
vorbergehenden Syftem erfannt haben, Wir find 
jeboch weit entfernt, behaupten zu wollen, daß bie 
Zabnftangen und die Schraubenbewegungen nicht 

edmäßig felenz dent es if anerfannt, daß wenn 
je mit der gehörigen Sorgfalt und Stärke vorge 
richtet find, fie alle gewünſchten Bedingungen er: 
len fönnen, Es muß daher den Mafchinenbauern 
iberlaffen bleiben, welche Wahl fie unter den er 
wähnten Vorrichtungen, nad ben Umfländen, bei 
der Einrihtung eines Krahns zur Bewirkung der 
Richtungsbewegung treffen wollen. 





—— 
* 
Der obere Theil 


er. get — 
Fi ob di —E I, van 






















—— wäre möglich, daß man in den Gteßerel 
das Spftem der hängenden Haspel oder © 
anmendere, welches auf manchen Eiſenbah 
beim Auf- und Abladen ſchweter und großer 
benuht wird. Es würden alddann die Räume non 
den Kraknfäulen befreit werden, welche ſehr oft reiht 
binderlich find. Jedoch würde es ſchwer haltı 
Gebälf eine ſolche Einrichtung zu geben, = di 
Formen mit aller Genauigfeit nad allen erforder: 
lichen Puncten bewegt werben Fönnten, wie bie 
mit aut eingerichteten, gewöhnlichen Krahnen eſche— 
hen kann. Tan 
Troden: und Darrfammern. — Zur ® 
meldung des Auffochens des in nicht hirwelchen 
Mark gebrannten fetten Bormen eingegoffenen 
iſt das Trodnen und in einigen Faͤllen das Brei 
der Formen nothwendig. Häuft, —— 
noch mit Hal und mit Hoigtohlen, allein d 

ſches Verfahren mit einem — t 
ufwwande verbunden ift, fo gebraucht man in 
eintgermaßen gut einer Gießerei 
maſſive Räume mit eiſernen Thüren, in wm 
gg Formen gebracht und erhiht 

jan nennt ſoſche Räume entweder Trockenk 

mern Nee ie un bi 
Ba oder größern antvenden 

alter ei Aingergpiaen Srodentaniiieht 

ohlen oder durch Teicht brennende 

er welche rund um die zur frı 

ae geichüttet Und angezündet werden. 

wendet zur Erwärmung horizontale, maffive 
ferne Mätneleitungsröiren a wäce 





— je, 7 





en zuläffig, — 


it und — 








Vortheile 
kann ‚ fo 


nheerde mit 

Deffnungen vorzurichten, auf welche Die n⸗ 
nenden Formen dergeſtalt geſtellt werden, 
Flamme der unter dem Brennheerde auf dem Roſte 
oder auf mehren Roften verbrennenden VBrennmates 
rialien aus den Deffnungen des Brennbeer 
durch die darüber geftellten Formen, wie | 
eine Eſſe ihren Ausweg nimmt, indem dadurch alle 

am Vollkommenſten benupt und bie Form 
am Sänellften und in einem fo hohen Grade ausge⸗ 
brannt wird, daß fie eine völlige Rothglühhihe are 
hält. Serge a. * —— und — 
wenigſtens bei allen hohlen Formen ohne Sterhe, | 
in Käften — und getrocknet werden 
ehr auwendbat. Es mu$ dabei jedoch ‚große Vor— 











ausgenommen, fo fann man die Goble nöth 
Balls wieder ebnen und in vorkommenden: & 
wieder ausgraben. in : 


In einer Gießerei aber, welche \ 
Gußwaaren 'anzufertigen hat, würde das A 
1, weßbalb man die zum Einfegen der Formeı 
rar aus ma 
e mit gußeifernen Platten oder Cylinderfegment 
t und fie in den Fällen, wenn fie mic 
t wird, man aber die Sohle des Hüttent 
nußen will, mit eifernen Platten belegt, wi 
ven oder mehre Buß hoch mit Sand beſchi 
werben können. an nenne folche 
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Buweden benupt oder. ein rs, = 


Fe far, Ir ah a Y 
einer 
anı den — um, wie a h 


— die Borm in. der Grube — 
zu 
zur Vorbereitung des 
ſandes. Ein guter Formſand iſt für die $ 
* außerſt wichtiger —— ewöhn 
d findet man in ber Nähe der Gleße 
en welcher. durch Sieben ‚und ‚Ber 
Lehmmaffer zu einiger Bindefraft ua k 
e eines guten Formſandes 
ergelartige, bitumindfe und andere 
vegetabilifchsanimalifchen Urſprunges, 
beacytet, uud daber rührt dann, das Fre 
Sandes an der Dberfläde des Gußſtücs, 
- ben und Unebenheiten der Dberfläbe, wi 
Ablöfen ded Formfandes von der Form wire 
Einftrömens des Eifens eutftchen, bie m Babe 
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en reinen m Santinden mi a 


| 

Die ——— des rn be 
wohnlich in einem trocknen Zerreiben, Sieb | 
feuchten und Reiben mittelft einer Batze aı 
ebenen Oberfläche einer rn Gewöhntich wird 
diefe Vorbereitung mit Menſchenhaͤnden bewirkt, Ju 
doch iſt es fehr zweckmaͤßig, in großen 
wo man viel Sand und namentlich viel M 
wendet, welche ſtark baden muß, Maſchinen zum 
Berrelben und zum Durdarbeiten des Sandes anjus 
wenden. Die zwedmäßigfte Maſchine, melde zu 
diefem Zweck augewendet wird, beſteht aus zwei 
horizontalen, nebeneinander liegenden Walzen, ı 
durch Zahnräder in Bewequn ee werden und 
über welche ein Trichter oder Mühleumpf — 
it. Gewöhnlich macht man den D 
einen Walze um } oder 4 feiner, als den der. I 
dern, und die-Gefchwindigfeit der letztern fteht als⸗ 
dan in demfelden Berhältniffe, Die Zap! 
der Walzen fönnen durch Drucichrauben von einans 
der entfernt, oder einander genähert werden, je nad 
der Belhaffenheit, die der Formfand erlangen ſoll. 
Je badender der Sand fein, oder je mehr Zufame: 
menhang er haben fol, um fo enger müffen die Wals 
gen — —— ——— fein. 

Die Figg. 95 und 96, Taf. VI, fielen * 
Mafchine aum Zerreiben ober zum Zerfleinern Des 
Sandes, womit eine Vorrichtung zum Trednen ded« 
felben verbunden if, dar. — Wenn der Sand 
zerrieben und, che er durch bag Sieb geſchlagen 
wird, getrocknet werden foll, fo wirft man ihm durch 
= ee Kauf die Walzen a,a; wenn er durch 

mm gegangen tft, fo „gelangt ec mittelft Der 
—* ühme b umd des ph ten Trichters s in bie 
cylindtiſche Trodenvorrichtung m, welche im Intern 
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Ein mit einem gekrümmten Stiele — 
nes Meſſer kann den Lehm auf einem bölzernet 
ee Boden, der in bequemer Höhe über da 
ohle angebracht if, durchfchlagen und durcharbeite 
—— wird Der Lehm auch mit den Küßen und 


Jedoch bleibt ed immer vortheilhaft, eine Ms 
Ihine anzuwenden, da die Zubereitung des Lehms 
für die Sebnförmerei ein fehr wichtiger Gegenſtand 
und zue Darftellung fauberer und genau N 
en angefertigter Formen durchaus 


wendii 
ER wendet mehre verfihiedene Mafdhinen 7 
Vorbereitung des Lchnd an, von denen die im 

. 99 und 100, Taf. vi, ſeht einfach if. 

bt diefe Knetevorridptung "aus einem —— 
cylindriſchen Gefäße, in welchem ſich ein mit 
fern verfehener Arm am feiner ſenkrechten Belle 
einer Gefchwindigfeit von 4 oder 5 Umgängen in 
der Minute herumdreht, Die ſtehende Welle wird 
auf bie in den Figuren angegebene Weife mit i 
einer Triebkraft in Verbindung gefept. Die 
müffen an beiden Hälften ded Armes nicht 
Am! haben, damit fie nicht gleiche Dui 


Si: Sigg. 101 und 102, Taf. ve Retter 4 


andere Vorrichtung zur Brarbeitun ehms 
Dar, welhe fe yockuägig iR. On, 101 Gilem 


— 








den, en en 


Scheibe 9, 
eg 
auch ‚einer Mühle zur Vorbereitung des 
+» oder Steinfohlen, den die Förmer 
verbrauchen. Kleine ‚Biehereien 
Kohlen in Mörfern. 

Die Pulverifirmübfen find verfhiebena: 
gerichtet; auf Taf. VE find vier verſchiedene 
derſelben dargeſtellt. 

Die in den Biguren 103 und 104 abgı 
würde die zwedmäßigfte fein, wenn fie n 
Dlap einnähme, feien auch die Arme, w 
Fe erg führen, nod fo fun. Sie A 

Leiftung in einer gegebenen Zeit, Gie bei 

nei Nüblfieinen die fi in einem Treiß 
Seen bewegen. Auf die Steine folgt g 
ein Rechen, welder die zerriebene Kohle zu 
fucht und fie auf den Boden des Troges zurüdfühtk 

Die Figg. 105 und 106 zeigen einen 
Ring, in dem fich Kugeln beivegen, welche die 
zerreiben, wenn der Ring eine rotirende Beweg 
erlangt bat, die ihm durch einen Laufriemen mitge 
theilt worden iſt, der mit einer Triebfraft in Be 
bindung febt. 

Der in ben Figg. 107 und 108 da; 
Eylinver erfüllt denfelben Zweck, ald ber Ring 
unter ähnlicyen Bedingungen; bie Menge der 
die er enthält, ift größer, und wenn er nicht 
viel Kohle — iſt, fo if feine Production 
im gleicher Zeit bedeutender. — Die Geſchwim 
beider Apparate beträgt gewöhnlich 25 bie s30 
gänge in der Minute. 

Die Fig. 109 iR das Profil von einem Pi 
ftempel, welcher in einem Mörfer mit quabratiid 
oder Freisförmigem Boden wirktz zuweilen hat 
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ie 
_ Die verfbiedenen ee 
en haben, nebören den Gikßere 
an und fie fönnen mit aller 
den oben bezeichneten vier Reihen bilt 
Anlagen dieſer Act beichränfen 
Gußwaaren zu producien, fie 
H weiter verarbeitet in ben Han 
reht, ausgebohrt, gebohrt 1c. ıc.; fe I 
Tan von den gröbern Maichinen, bei 
Werth des Materials die gti 
henbanerd weit überfteigt, wie Wa { 
treffen, Müblen ıc. ıc. 


der Ktaft- und —A der 
Kir eine jede Gieheret na; vr 
ringern Wichtigkeit eine größere n 
Oder weniger mit Werfjeugen verfebene 9 (ei 
Werkftatt haben; fie muß mit Drebbänfen, 
maſchinen verfchiebener Art, zum Ginbohrer 

jeen und zum Ausbohren von Cylindern 

jontalen und ſenktechten Schleiffteinen, 
fchleifen der Gußwaaren X. verſehen fein. 
ſten Hohöfen mit Gußwaaren» Production fü 
= dieſe Weife eingerichtet und fertigen € 

Mafchinenfahen an, als manche Match 

Mätten, welche fich nur mit Gegenftänd 
ſchinenbaues beſch ſtlgen. 


Die kleinſten — mit Cubase I 
a beſchaͤftigen daher, ohne die Pu, 
5 Schmiede und fonftige Arbeiter, die 
be an ber Drehbanf ıc. brauchbar * 
viel Modelltichler, Fehlt es an Beftellun 
repariten dieſe Arbeiter dad Material, oder 
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BIER ca * Beben um me 


um von Neuem. i 
Die Bigg. 112 und 113, Taf. VI, Relten eine 
Preffe dar, welche zum Probiren der längften 
weiteften Röhren angewendet werben lann Bi 
A fieht feftz die Dode B ift beweglich, und 
ner gußeifernen Bant m verfchiebbar, indem fie d 
jwei Stangen mit Splitchen geleitet wird. — 
"probirende Röhre wird mittelft eines © 
mit Werg verfehen tft, dutch eine Deu 
gem die Dode A gebrüdt. — Das W 
uch den Hahn d in die Röhre gebi 
in dem Augenblide fließt, in welchem der 
durch die Birtung ber Drudpumpe f, bie in elı 
mit Waffer angefüllten Troge ſteht, a 
je Anzahl der ci wird durch eine 
von Bleiſchelben angegeben, die auf dem Entfeeru 
ventil r angebracht worden find, deſſen DO 
nad dem Ducchmeffer des Pumpenfolbeng, | 
Länge des Hebeld und nad dem Gewicht b 
ben beftimmt wird. Cs if hintelchend, zu 
daß in Fig. 112 die Deffnung, auf tweldyer det 
Sud ausgeübt wird, einen Durchmelfer von 0,013 
eter hat, daß die Länge des Hebelarmed 1,88 
Meter beträgt, daß der Koibendurchmeſſer — 0,0 
Meter ift, und daß jede Bleiſchelbe 1 Kilogt. wiegt, 


Die Figg. 114 und 115 ftelen eine. Preffe dar, 
welche denfelben Zweck erfüllt, welche aber weit eine 
facher iR und nur zum Probiren Heiner Springbrune 
mensöhren von 1,15. bis 1,20 Meter Länge gebraucht 
werden laun. — Das Waſſer ift in einem obern 
Refervole pp angebracht, aus welchem ed zur Hüls 
lung der zu probivenden Röhre herabtommt. Man 
ſehe barauf die Pumpe x in Bewegung, um ben 
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möglichft genauen und deutlichen Begriff von 
egen| eben, ar 


* — 
* Sie —— Wertzeuge, weiche gewöhn- | 
li das Gigenthum eines jeden. Körmers find, find | 
die folgenden: 4 


Det Streihbleie, Fig. 43, das eine bey | 
förmig, das andere länglichvieredig, das — 





Die beiden erfteren haben hölzerne Griffe, das 
tere aber ift doppelt, an dem einen Ende mit e 
berzförmigen und an dem andern mit einem 
Streihblech verjehen. Alle drei dienen zum 
wegnehmen, zum Gfätten und zum Zerſt 
Sandes oder ber Mafje an einer Form. J 
Mehre Spatel von verſchiedener * 
che hauptſächlich bei der Mafjenförmerei — 
werden. in —X 
Verſchledene Streichbrelchen md Glät 
von — Gußelſen und Meffing, 94 ‚®w 
bauptlählich zur Wiederherftellung beſchaͤdigter 
der Korm, und um ihre gefäubte Doerfläce a 
tem und zu poliren, bamit fie micht zu ſeſt an I 
Gußeifen bange, angewendet werden. Es gie! 
toße Berfchiedenheit diefer Inftrumente, indem \ 
hnen alle möglichen Formen nad denen der Modelle 
giebt. Häufig dienen fie, um Gannelüren, Streifen 
und Kanten an den Formen fhärfer zu machen 
Eine Schneide, Big. 46, deren Ning und 
deren Klinge gleich mothwendig zur Herftellung Der’ 
Ganäle oder Eingüffe find, welche das Eifen 
Form führen. Man wendet fie auch zum Zerfchnels 
den zufammenbängender Stüde an, obaleich zw dies 
ſem Zwecke Meffer mit hölgernen Griffen, Fig. 4, 
zwedmäßiger find, 
Eine Reihe von Hafen, von verſchiedener 
und Breite, Fig. 48, deren beide Enden zue 5 
Hung des Grunde ober Bodens der Formen ange⸗ 






— —— ng 
Durchflagen des feuchten Sandes - 


Siebe. — 2 
Blafebätge ohne Roht ober Die um gi 
‚ wegnehmen bes * Sandes, der oft auf dem 
den der Form liegen bleibt, Fig. 583. 
+. Birfel mit Spigen und Tafterzirfel zum 
Einpaffen der Kerne in Die Form und zur Ynferts 


der Lehmferne auf der Drebbant.” 

ne oder Nichtfbeite, Wink 
Sepwagen, Fig. 54, 55, 565 eiferne und 
Schaufeln, Himmer, Bürften, Hand 
ften, Pinfel, Beien, Staheln zum L 
ber Luftlöder oder Windpfeifenz. die Schranben, 
um die Modelle aus dem Sande zu ziehen; 
Bormbänte und die Bänke zur Worbereii 
Sandes, welde, in etwas mehr als Kniehöhe auge 
bracht, gewöhnlich aus gufeifernen Platten 
mehr oder weniger hohen Rändern auf Drei 
befiehen; die Käften, deren Abtheilungen den 
und den ſchon gebrauchten Sand aufuehmen, zu I 
a legtern der größte Raum genommen wird; 

odellbreter oder die Böden ber Bormtäßen, 
welche aus tannenen Bretern beſtehen, welche. ‚auf 
zwei eichene Leiften genagelt und oben am dem einen 
langen Rande mit-einer Leifte verjehen find, melde 
ſtets etwas größer fein müſſen, als die 
bei denen fie angewendet werden; die Giebpref⸗— 
fen, in welche man die einen Laden sinfpannt, 
wenn die darin eingedämmten Formen ſiehend abaes 
Hoffen werden müflenz die Drebbänke zur A 
tigung der Kerne beftehen aud einer hölzernen 
mit 2 Doden, von denen bie eine feit und die au—⸗ 
dere beweglich iſt, oder beſſer noch aus, ee 
fernen Böden, welche mit Zapfenlagern zur 





— 





A ee it der 
Form auf, fo daß es an den den der 








laͤßt ſich nut mit Mühe beflopfen und“ 
dad Ausheben wird mühſam und unficder. 
demnach ſtets zwemäßig, jedem Modell eine Ders 
him jung zu geben, und die Modelleure umt [3 
nur bei Heinen Gegenftänden, um dadurch Feine 
eränderum; 8 Ta 


9 zu veranlaffen. Tal 
(ch die Modelle um fo leichter aus dem Sande be 
ben, je weniger derfelbe feſigeſtampft it, je Mü 
Zeit fie in demſelben befindlich gewefen = je m 
niger tief fie in demſelben teen. 
Gründen madt man die Verjüngung, rt wenn fie 
mit Sorgfalt gegeben worden iſt, aber fie weder 
der Geftalt, noch der Schönheit der Modelle, 
Um Berhältniffe zu beftimmen, welche in äh 
m Bällen angenommen werben fünnen, bemerken 
we "Das bei eubifchen Gegenftänden a 
von 3002302 hinreichend if. Wenn die 
ung; ftatt in der Richtung des Aufhebens von — 
Hoden angebracht zu fein, im umgefehrter Richtung 
Statt findet, fo if das Einformen ſeht ſchwierig 
wenn man nicht Keilftüde anwendet, oder wenn das 
Modell nicht in mehre Stüde getheilt iſt, 
durch einen Schlüffel verbunden find, der weggenom⸗ 
men wird, um das Herausnehmen eines jeden von 
den Stüden zu erleichtern. Eine richtige Theil 
der Modelle ift oft eine ſchwierige, aber auch mich. 
tige Sache. Der Modelleur muß daher auch Förs 
wer, und der Förmer Modelleur fein, oder der Glie— 
Bereiauffeher muß die vonftändigften Kenntniffe von 
allen Gegenftänden der Börmerei haben, um fleid 


eine richtige Theilung der Modelle angeben zu fönnen, 


* — 


254 
see Sarah —* van: 


ſchneiden laſſe und eine — er pr \ neue | 
man nod) rg 50—60 Theile gereinigtes. we 


es De h — 
Die Modelle find ſo ſeht ——— 


Tann, 
mung arbeiten fann, alle biefe ———— 
wenn er die Berjüngung, bie bäufig er| 

Theilung des Modelle und die Wahl des 
De eridfihtigt Auch darf er nicht verſ⸗ 

nach dem Schwindmaße zu arbeiten und die 
an den Puncten flärfer zu machen, an 
Oußftitde abgedreht, ausgebohrt oder gefeilt 
müflen. Die Geftalt der Modelle und die A 
Weiſe der Bearbeitung von Gußftüden befiimmen 
Vermehrung der Stärke, Jedoch begnügt man tl 
gewöhnlich, ven Radius der auszubohrenden 
lungen um 0,004— 0,006 zu vermindern, und. um 
eine faft ähnliche Größe die abzudrehenpen und hrs 
fellenden Theile zu verftärken. 

Wenn ein hölgernes Modell zu dünn — 
biegſam ift, um das Eindämmen gebörig vertragen 
au fönnen, fo verftärft man es mit oberm oder mie, 
‚Hienleiften , welche es in der Richtung erhalten, die 
dem Nachgeben cm Meiften ausgefegt iſt. Wenn 
die Leiften in dem Gußftid unnüp find, ſo werben) 
fie nad dem Herausnebmen des Movells aus der 
Form mit Sand ausgenämmt. Häufig iſt es aber 
am der Fall, daß die Leiften aus demfelben Grunde, | 
aud welchem man das Modell damit verficht, auch 
an dem Gußſtücke figen bleiben. Bei den meiſſen 
Gegenftänden diefer Art find aber die Hirnteiften 
ſchon binreichend, um dem Modell die gebörige Steis 
figfeit zu geben, und wenn man es auch fehr dünn 


































26. 


— werden und dazu — \ 
nd fefte und leichte Weife mit einam 
den, indem es vermieden wird, 
auf der Drebbanf over mit der z 
ten, Diefe Verftärfungen fünnen zuwei 
Modellen angebracht fein, daß fie dieſelben 
ausheben laffen und Keil- oder Kerftüre 
man verfieht fie alsdann mit Schiebern, mit‘ 
oder mit Schrauben, welche der Förmer wegt 

» be Der Sand um das Modell feftgeftampft win 
Es bleiben diefe Berftärfungen oder Marke det 
Form, wenn das Modell herausgehoben morbem üfh; 
und man nimmt fie alddann heraus. 1 

Man theilt Modelle oft und erleichtert dadurh 
das men außerordentlich; fo Iheilt many. 
eine Rolle mit einer Kehle auf der Peripheri 
man mitten durch dieſelbe nach einer Ebene zerſchnei— 
det, die fenfrecht auf den Zapfen ſteht, und Die in 
3 Theilen geformt wird, durch den mittlern, der Die 
ganze Kehle enthält, und die andern, von | 
der eine, Fläche bildet. 

Die Käften, welche zur Anfertigung der 
maͤßigen Kerne dienen, haben nichts Sch 
Bei runden Kernen find fie durch eine Ebene — 
— durch Die Achſe geht und ſenkrecht auf den 

Grundflächen ſteht. Bei Kernen mit quadratiſchet 
ober laͤngiichvierediger Grundfläche iſt Die ſchneidende 
Ebene nach der Diagonale von einer der Grundfläs 
hen geführt, um die natürliche Berjüngung zu bes 
augen, welche eine ſolche Einrichtung zeigt. Mir, 
nehmen in beiden Fällen an, dab bie Grunbfläden 
parallel und die Kerne gerade find. | 

| 


Iſt es anders, fo verlangen die Kernkäſten 
Bere Sorgfalt; haben die Kerne eine ——— 


— 
















tal abgegofien werben foll. Um, 4. B., das Mode 


nem, iſt es oft hinreichend, 4 oder 4 von dei 
Stüde auszuführen; man richtet Dann den Form⸗ 
ien fo ein, daß man nad und nad) jebed 4 dm 
F eindämmen fann, indem man das M 
gange Umdrehung um feine Achſe machen laͤßt. 
Man eripart bedeutende Koſten, — 
Candelaber⸗, Gitterfaͤulen- oder Saͤulenmodelle, 
Dam oder Viertel ſymmetriſch find, in 2, Km 
heilen fertigt. Alle — gegoſſenen Theil 
werden durch Löthen oder Stifte verbunden, und man 
benupt fie als Driginatmodelle, um darnach feftere 
Modelle abzugiehen. 
In vielen Gießereien findet man jegt nur noch 
die Modelle von Heinen Bildſaͤulen und Kata 
namenten aus Meſſing. Weiches Gußeifen läßt ſich 
ſeht gut mit der Beile, mit dem Punzen oder dem 
Grabfticyel eifeliren, und wenn der erfte Abguß mit 
Sorgfalt gemacht worden ift, fo bat es eine weit 
ebenere Flaͤche, als jedes andere Metall. Man nimmt 
es baber vorzugsweife zu den Modellen für Poterien 
EN Die Drigtentmondte Dre Bektipf Safe, 1 
e DOriginalmodelle der Ko e, rn 
Defen, Bafen x. werben Prag aus 
ober aus einem Gemifh von Blei und Zinn 
fen. Man bewahrt fie.forgfältig auf, um ber 
augen zu fönnen, wenn eim gußeifernes Model zer 





Haubt, d. 5. von großen Steinen, von Th 
gereinigt iſt, trocknet man ihn in einem Dfen 
auf wird er unter lebenden Mühlfteinen 
dann duch ein Drabtfieb oder Mätter 9 
mit 4 feinem Coakopulver vermengt und mit“ 
waſſer befeuchtet. Darauf wird der Sand 
bolt mit der Schaufel durchgetochen, und 


aufgeworfen, in denen man ihn fo lange ı 
liegen Soll er num gebraudyt werden 
wird ex durchgeſtochen, geichlagen und. geſiebt. 
jenige Sand, der unmittelbar mit dem M 
hrung fommt, wird aud außerdem | 
zen Walzen gerollt und widerholt durchg 
faht fi) alevann weich und fanft an, und 
eim febr gutes Korn, } 
Selien wird am feier Sand geb 
dern ftets mit einer gewiffen Menge altem 
der fon zur Förmerei benuht worben if, © 
ſeht um fo mehr fon gebrauchten Formſand au, 
thoniger der neue iſt, und fucht überhaupt durch viel 
Proben und Verſuche das beitmöglichite Geme 
erhalten. 
Zu Seraing teödnet man den Fo 
mahlt ihn dann, vermengt ihn mit 7; Ste 
pulver, vermengt ihn mit ebenfoviel ichom bem 
Sande, ſchlaͤgt ihn durch ein Drahtficb mit + 
weiten Definungen, befeuchtet ihn mit ‚und 
Durapfneter ihn mit den Füßen, Wenn ber San 





* — 


füllt. en duͤr⸗ 
fang ſtehen, che fie — 
ß — der fette Sand iſt ein natür⸗ 
Bu Sit win die Mafıe auf Defbe 
e Maſſe auf die 
‚bereitet wie der Sand, nur daß man ben 


‚Thon enthalten, je voluminöfer die 
ind, und je flärfer die Formen getrodnet 


‚acht die Maffe fefter, und ertheilt ihre 

tſich beffer von dem Metall zu teens 
man. bie Formen mit Aue State fir 
‚Selten gebraucht man neue Mi 


m Schon gebrauchter hinzu. 
zu jo bedeutender fein, je thonreicher 
{ ft und man fucht die wedmaͤßig⸗ 
fie durch Proben. 
ing wendet man zweierlet Maſſen an. 
natürliche Maffe, die in der Nähe 
0 Man nimmt feine ans 
ung damit vor, als daß man fie durch 
gt. Wenn die et ge .n 
1 fie mit einer Schwoͤrze bi 





Seraing. Gewöhnlich wird der Theil der 
welcher mit dieſem Sande angefertigt iſt, 
trodnet; muß fie aber getrocfnet werden, fo 
dieß mit der oben genannten Schwärge, 


feren Gußftüden läßt man den Zufag von geb 
tem Sande weg. A 
Zu Ornamenten und fogenannten fei 

. Gußwaaren nimmt man die Hälfte von dem 
Sande, der bei’m Rothguß angewendet wird, 
Hälfte Formfand und „4 Steinfohlenftaud. 
vermengt diefe 3 Materialien und bringt fie im « 
Mühle, die man 1 — 1% Stunde — 
und wo die Maffe in einen feinen Stau n 
delt wird. —— 
— Zufſammenſehung einiger Arten von 
Bormfand. — Dieſe Zufammenfegung iſt von 
großem Intereſſe für die Formerei und Gießerel, und 
es wurden deßhalb von Kampmann mehre ate 
erkannte braucbare Formfandforten analyfitt, um 
nöthigenfalls äbnliche zufammenfegen zu fönnen. Die 
Refultate der Analyfen waren die — 


Net. Nr. 2. Re 8. 
Kleſelerde (feiner — 
Duarzfand) 92,083 MIT 02913 90,625 
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>64 | 
Wurzeln u. dergl. gereinigt, mit Waffer 
tet, fleißig durchgeſchlagen 3 fo ü 
glich mit Pferdemift vermengt, um 
Bindung zu geben; bei’m Gebrauhe muß er unge | 
fähe die onfiftenz von Brodteig haben. | 

Die Lehmformen werden erft gettodnet, bann 
gebrannt und vor dem Gebrauche mit einer Se \ | 
überzogen. Diefelbe befteht am Zwedmäßigften ai 
der Kauge von Pferdemift, welche man bad: 
hält, daß ınan den Mift mit Waſſer kocht und di 
Flüſſigleit mittelft einer Preffe  ausprüdt, 
vermilcht diefelbe alddann mit Pfeifentbon u 
lohlenſtaub, und giebt ihr eine ſolche Gonftfteng, 
fie mit dem Pinfel aufgetragen werben fann. 

Die Form käſten, Gießladen oder, J 
ſchen. — Die Käften bilden den wichtigſten F 
von dem Material einer Gießerei. Ihre Dimen 
fionen und ihre Formen könnten in’s Une | 
verjchieden fein, wenn fie ſtets von der Belt 
der auszuführenden Stüde abbängen müßten, Ma 
nimmt aber in ieder Hütte Neihen von 
au, welche es mit wenigen feltenen Ausnahmen. 
Hatten, die ſich ihnen darbietenden Stücke fämm| 
einzubämmen, ohne daß befondere Gießladen erfor, 
derlich wären. Wirklich Ift es häufig der Fall, daß 
die Schwierigfeiten des Einformend und die Mögs 
lidyfeiten des Nichtgelingens zunehmen, da, wenn «6 
an einem zwedmäßigen Material mangelt, 
ein talentvoller und gefchieter Former biefe { 
rigfeiten heben Tann, und es iſt weiter nicht zu 
fürchten als ein Zeitverluft und. dieſer fleht im gar 
feinem BVerhältniß, als wenn zu einem befondern 
Falle eine neue Gießlade angeichafft werben follte, 

Es ift jedoch nöthig beiondere Gießlaben für 
ſolche Gegenftände zu nehmen, deren. Anfertigung 
ich wiederholt, wie, 3. B., für Röhren, Poterien, 














ae nt wo- die hölzernen 


Die Sanı 


außei iept. 
een ia ik om, 

a nn a Ah vaber 
mögen fie Tr oder an —— 
koͤnnen die gußeiſernen Laden für 


er 22 Anl Hine bins 


daß fie dutchaus an dee und ji 
find. Man ihnen genau di 
Modells geben und . ‚auch A Berfeiben 
pen 


che Drramente, 4. B., Balcone 


ee 


Inter, dieſet der Dbertheil, mehr 





die und Windpfeifen erhält und 
geeifen — — q 
'd beffer fefthält, wenn er um bad 








Untertheif abgenommen oder wiederum auf 
aufgefept wird. Much find diefe Hängeeife 
Astheilungen deßhalb mothivendig um ba 
des Sandes bei'm Guß des Stüds zu 
Der Untertheil der Lade, welcher, wenn er 
an feinem Platze fleht, nicht weiter bewegt 
Hat nur die flachen Stäbe oder Leiften nötbig, 
ihm die erforderliche Keftigfeit gewähren, wer | 
Ladentheil bei'm Eindämmen des Modells um 
oder wenn er mit dem baranfgefeßten Obertheil du | 
Splitte oder durch Krampen verbunden wird, 

Eine ähnliche Einrichtung findet man bei allın | 
Käften, im denen flache, oben mit gar feinen oder 
nue mit geringen Grhabenheiten veriehene se 
befindtich find. Uebrigens gebraucht man Di 
ſten nur für Gegenftände von geringer Ausb 
oder für folcye, die ſich nur ſchwierig in einer 
gießen Taffen, die im Gichereiheerde Acht. | 

ebraucht man nur Laden mit quadratifpen Leiſt 
ig. 69, welde die auf- englifche Art eingeformten 
obern Abdrüde aufnehmen koͤnnen. | 

Bill man «8 vermeiden, ein großes Inventar 
von Gießladen zu haben, fo wendet man die fran« 
aöfifhen oder Laden aus 1000 Stüden am 
welche deßhalb fo genannt werden, weil man mittelft 
gußeiferner Platten und Winkel Räume von beden— 
tender Größe daraus bilden kann. . 

Diefe Käften, weldye vorzugsmeife in, den Gie⸗ 
herelen angewendet werden, welche mur gefauftes 
Roheiſen umfchmelgen und vergießen, amd In denen es 
zu foftbar fein würde, ganze Reihen von Formkäſten 
von allen Dimenfionen anyuiertigen, And jedoch nicht 
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Laden an von 0,70, 0,85, 1,150 





Die achtedigen Laden, welde bei gi 
Größen vorzugsweile vor den quabratiichen 
wendet werden, mißt man mittelft der eing 
nen Peripherie. Man gie ihnen 0,216 — 
Met; ihre Höbe if 0,06 — 0,15 Met, - 
76 felt die Einrichtung eines länglich wie 
und Fig. 80 — 82 vie verfdiedenen andern 
von Formfäften dar. — 
Mit Ausnabme mancher Käſten für Po! 
are alle aus Gußeiſen und find durch fd 
e Bolzen oder Stifte mit einander verbun 
Es {ft nicht möglich alle die verſchiedenen R 
von Formfäften namhaft zu machen, mehre 
Arten lernen wir bei der Förmeret kennen. 
wie alle Theile der Gießerei, von welchen. 
redet haben, fo bängt au die Form und Die 
Einrichtung von den Anfihten und Gemwohnbei 
derer ab, welche fie zu beftimmen haben; body il 
‚gut fih an folgende Bedingungen zu halten: 
_ II Die Käften feft und feicht zu machen. 
Stärke, welche für die Meinften 2} Linien 6 
‚muß, überfleigt für vie größten (elien 1 Zoll, 
















262 
aus Pferdemiflauge, Pfeifenhon und Holz 
ſtaub, worauf a ehe Form nochmals einer fi 
hen Hitze unterwirft, Man verwendet diefe 
3 D., zu Walzen und Geſchützformen. — 
einigen Harzhütten verwendet man felten Tho 
Mafie, fo wie au zum Aufmauern und Bellei 
der fogenannten Lehmformen. — 
— feineren Formen muß ber fette Sand nei 
einer weitern Vorbereitung unterworfen werden, M 
vermengt ibm zu dem Ende mit 4 fon 
Sand und mit 43 Holgfohlenftaub und verfährt | 
mit wie bei der Morbereitung des Sandes im 
Seraing. Gewöhnlich wird der Theil ber 
welcher mit diefem Sande angefertigt iſt, 
teorfmet; muß fie aber getrocknet werden, fo 
dieß mit der oben nenannten Schwärze, 
feren Gußftüden läßt man den Zuſah von d 
tem Sande weg. 2a 
Zu DOrnamenten und fogenanuten feimen 
. Gußmwaaren nimmt man die Hälfte von dem feinen 
Sande, der bei'm Rothgufi angewendet wird, bie 
Hälfte Formſand und „5; Steinfohlenftaund. Man 
vermengt dieſe 3 Materialien und bringt fie in eine 
Müble, die man 1 — 14 Stunde umgeben 
und wo die Maffe in einen feinen Staub 
deit wird. - Kl 
 Bufammenfegung einiger Arten von 
Bormfand. — Diefe Zufammenfegung if von 
großem Intereffe für die Förmerei und Gießerei, und 
es wurden deihalb von Kampmann mehre at 
erfannte brauchbare Formfandforten analyfirt, um 
nöthigenfalls ähnliche yufammenfegen zu fönnen. Die 
Refultate der — waren bie folgenden: 
1. Nr. 2. Ne Mi 
Kiefelerde (feiner 


Duarzfand) 92,083 IUMT 02013 90,625 












wide Irre Ce ing ern had 


Die Formen und Dimenfionen der 
find fat eben fo zahlreich als die ber. 
weil fie wie diefe von der Befihaffenheit 

ießenden Stüde abhängen. - Zw ben 
I man aud noch rechnen die Kränze m 
formen, die Platten für Kerne u. ſ. w· Die 
falten aller diefer Gegenftände werben nur 
Gewohnheit und nad den Modellen der | 
befimmt. Es ift demnach unmöglich, eine 
—— vollftändige Ueberſicht folder Stücke 
N y 


m 
Die Gießkellen und Giefpfannem 
Diefe fehr nothwendigen Werkzeuge einer € 
dienen zum Abguß der Formen. Ohne eine 
mäßige Reihe von Gieffellen fann eine 
gar nicht beſtehen; fie ift dieß ſchon der Sich 
dee Arbeiter fehuldig, indem ihnen ohne bie 
oft Schaden zugefügt werden würde. Go 
3 B., unter gleichen Umftänden weit gefä 
einen —— — zu — Be mit einer 
vom erforderlicher Größe und Feftigkeit abzugießen. 
Die Reihen von Gießpfannen, die duch Diem 
ſchen oder Krahn bewegt werden, laſſen fich ihrem 
Eifengehalte nach bezeichnen: 1 oder 2 zz 
50 Klar, oder eine für 50 und eine für 75 
eine für 100, 150, 200, 250 gr; eine für. 
— 400, eine für 750 — 800 und eine für 
Klgr. — Bedeutende Hütten müfjen 
Ane Bichpfanne für 3000, eine für 5000, eine für | 
10. — 12000 Klar. u: |. w. baden. Es iſt ſteis 
azwednäßig, den räumlichen Inhalt einer Giekpfamme 
nach einer runden Zahl zu bereihnen, damit man im 
Augenblicke des Agufee leicht diejenige auswählen 






























—— — — oder — 
förmerei. a 


Ze 


halten; feinen Ber; 

fonftige ſeht — Theile enth 

ieicht wegbtechen ; ec. die Gußfhide 

Meichheit bedürfen. In dem naſſen 

——— en. or — femelt h 
wodur: ne Siücke durch 

werben, bideresaber wenigſtens a ber * 

eine, die nachfolgende Bearbeitung e— 

aut befommen, — — 


"OL Bon dem Hrerbguß ober ber Geerhfi 


Der Heerbguß oder bie Heerdföärmerei 
liefert einfache, vorzüglich fla ch e Stüde, die mei 
nur auf einer einzigen Seite eine gany’ebene, 
mit beftimmten Umrifien (Verzie— u det 
verfehene Oberfläche haben müfen, wie z. B. 
platten, — u. f. w., mandje- 
ordinäre Gewichte, Amboße für Hamm 
f: w. Da die Modelle für Diefe Gegenflände in | 
Sandflaͤche eingedrückt werden, fo en 
jüngt, d. b. ihre Seitenfläde, oder Ränder 
unten und einwärts ſchraͤg fein, um das Wied 
heben ohne Beichädigung der gemachten 

geftatten. Zur Bequemlichfeit verficht | 
odeRe mit einem Handgriffe. Der Sand 
förmerei darf nicht zu fein feim, fonft drüdt er Aid 
zu dicht zufammen, Feuchtigkeit und Luft entweidyen 
unvolllommen und das Cijen gleßt ſich nicht fcharf, 
nimmt and ‚Blafen an. Er wird frharf netrodnet | 
und gelinde gebrannt, mit 4 Pulver von Holzkohle, 
Steinfohle (Sandfohle) oder Coals verfeht, a 
augefeuchtet, mit einem Holze gut durch ı 
emengt und dann fogleich zum Sean verbraucht. 
on gebrandter Sand fann dem ſtiſchen nn 
werden. Der Zujag von Kohle macht, wie ſchon 
bemertt, den Sand pordfer und vermindert feine 
Wärmeleitungsfähigkeit. Der Heerb, d. h. nämlich 
ber zur Förmerel beftimmte Theil der Sohle von Der 
te oder von dem Gießereigebaͤude, welcher aus 
md und Kohlenftübbe ac., furz aus einer fehr 
lodern Maffe befteht, wird gehörig durch Umſtechen 
mitrelft einer Schaufel, aufgelodert, mit Lineal und 
Sepwage fo geebnet, daß er eine horizontale Fläche 
bildet und dann u 1 Zoll hoch mit dem zubes 
zeiteten Bormfand überfiebt. 
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i'm Sbaub ner 
ſchmaler Sachen, als Gittetwerke, Röfte ac., läßt fid 
der Küß nicht anwenden, fondern der Förmer ge 
„braucht gewöhnlich einen, an dem Ende verfohlten, 
hölzernen Stab. ur 


* — ſelbſt geſchleht mn tem 


— 
Nachdem, wie ſchon bemerkt, auf dem 
eerde der Formſand in einer etwa 1 Zoll 
e egal ausgeftreut und mit dem Richtſch 
latt geftrichen worden, wird das auf der n 
ite mit Leiſten verfebene Modell daranf 4 
mit dem Hammer eingellopft, die Setzwage 
sent und nun bis zu der gehörigen Tiefe im « 
völlig horizontalen Rage eingefenktz c 
an den Seiten befindlihe Sand mit den 
lait gebrüdt und der Einguß (ai 18 
jolte Rinne an der obern Seite des dells 
ineinlaufen des Eiſens) mit der obern Flaͤche des 
odells egal gemacht und ihm der gehörige Fall 
Hegeben, damit das fließende Eifen gefchwind 
in die Form kommen umd ſich fchnell darin ft 
ten könne, Bei ſchmalen Sachen wird immer nur 
ein Einguf gemacht und dieſer gerade in pie Mitte 
des. Stüds gefeßt, Taf. VH. Fig. 117, b. Bei 
breiten Sachen wird: hingegen eine 
Skeere, bie aus zwei Eingüffen beftcht 
417, b'b', gemacht. Hierdurch erhaͤlt man 
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ge der — bes 


Dfen 
—— geicbieht, indem ‚man die 
dergeftalt‘ auf den Heerd vor dem Dfen 
das abgeſtochene Gußeifen von J 
laufen kann. Es wird weiter unten na 


Beim Gießen kommt es nut darauf da 
— zu langſam und nicht zu geſchwim 


Im erſten Falle würde das Eiſen 
erſtatrren und bie Form nur unvollſtändig au 
Im zweiten Falle würde durch das zu 
einſtürzen des Eiſenguſſes die Form ver i 
Gußſtũck zu plump ausfallen. 
Aus: dem VBorbergebenden — ſich, 
ber Heerdförmerei eine leichte, geübte Hand 
‚wandtheit des. Förmers erfordert wird; daß 
Keine vorzügliche Gefchidlicfeit dazu gehörtz denn 
naͤchſt der Bereitung des Formſandes kommt 
Wü ſügüich nur auf ein gut gearbeitetes Modell an. 
ich — ſauber und ausheblich gemacht, 
der er nur wenig an der damit — 
en Sein Gefchäft beftcht nur darin, 
er das Modell horizontal einformt, —— 
behutfam aushebt, die Form, im Fall es 
iſt, mit den Daͤmmhölzern nach puht und. — 
beſſect (wenn dieß nicht zu geſchehen braucht, fo 
— beſſer) und fie endlich ſtaͤubt. In einer 
Huf 1, faubern Form kann auch ein guten 
Met werden; die Schönheit der Form 











* dem Laufenlaſſen find_mı 
ſchaͤftigie ein Förmer befindet auf — 
Seite ded Heerdes, mit dem Ktüß in den Händen, 
bei ber oben Form, verhindert das zu hefti 
Arömen. des Cifens und fucht die ganze ’Borm 
förmig damit auszufüllen, Iſt dich geſchehen, fo 

er zu feinem Gehülfen, welcher Ye Abſchi⸗ 

el dirigirt: ab! und ſchuell nimmt dieſer 
Schaufel von ihrer vorigen Stelle weg und fticht ſie 
vor den Einguß, wodurch ſoglelch der weitere Zur 
fluß des Eiſens in die Form verhindert ‘wird. So 

t es von einer Form zurandern, bis zur legten, — 
deitter dirigitt das MWifcheifen und hebt ober 
ſenlt es nach dem Commando des Meifters, ' 

Sind die abzugießenden Stüde von in 
—— fo dauert — rt ganze Proceß etwa 

Man fieht aus diejer Operation das 
— nut bei ſolchen — Statt —— ‚Fann, 
bie acht vorzüglich leicht und dünn werben follen, 


— 
eo: ſich dabei Man — daß mehr 
in 18 hineinkommen barf. 
* ee Sachen müſſen alfo 


nn 
* Gießerei Be darin, ba 
man Ds Ant tothglühende Gußwerk mit oe 
Kohle bewirft, wenn «6 große Platten find, 
Werfen oder Ziehen deren au verhüten, 
serumgegewwichte darauf fegt und fie dann, wenn 
1% tet And, aufnimmt und abpußt, - 


fine Borfichtsregel, welche, wenn man fie bes 
zum guten Gerathen bes Gußwerks bei 
* in dies daß man den Formfand 1) nn zu 
er naß macht und 2) verhütet, daß das 
Metall auf feinem Wege zu den Formen 
naffe Stelle treffe. 
Im erftien Balle, wenn ber Sand etwas 
; war, wird das in die Form fließende Ein 
und zu fprubeln anfangen und das au 
ide Stüd Beulen und Blafen befommen, fol 
u. werden, Trifft aber im- zweiten Fa 
Gelſen auf eine wirklich naffe Stelle, fo wird 
8 Bert keit erplodiet und oft mit ea = 
ütte — Pi — 
g erklär a n entſtehend = 
[e Um foldhe Grplofionen " verhüten, muß alfo 
ei Anfeuchtung. des Heerdes = des Formſandes 
g verfahren werben, ic ſieht man bei 
tig des Hauptgrabens kr Sara, daß dies 
jehörig dicht und eh mit maßi sig feuchtem Forms 
ausgefchlagen wird, um das Unterficyfreffen bes 
wo auf naſſe Stellen ſtoßen koͤnnte, zu 
Aus dieſem Grunde wird auch oben bei 
i ‚Haupigraben ein Lehmbeit von trodnem 














Fi dem. 


ae " er ur ] 
= at n "Seite nodbıne M 
va uhten haben, wo. 
damit ga 
h und dicht werden Fönne. 


er Men fl Ingie — 


——— Fe eil 
id mit Lehm J 
e, welche an eine 
de ee ber Ruh "haben, tegt man, wi 
Dfenbfätter eingeformt find, Sertonat übe dieſ 
it am die Stelle, wo die Nuth hin muß 
ee — beiden >> Bei hun 
nod un r ein u 1 
fließen des — bleibt. 
Den ſich Daher. auf der obern oder Gußie 
zen diefe Vertiefungen oder Nuth) 
Br bilden müffen. "Sobald da 
a 
+ damit fie md 
Kia und verziehen. u 
"Die bei der «Heerbförmerei vorfommen! 1 
fäfte Taffen ſich auf folgende Beifpiele zum 












+ €6). 
1 Eine Ofenplatte, welche 
einen Seite Berzierungen, auf ber, 


zu bilden. 


leich und regelmäßig an Geftalt ausfa 
Teen, zinnernen und meffingenen Bor, 
genannten Kernkaften, verfertigt. Mi 
auf die Anfertigung der Kerne zurüd, 

6) Sollen Gegenflände gegoffen 
denen ed auf fhöne, glatte und ebene läd 
kommt, — denn die obere umbededte FI 
nie vollfommen glatt werden — und find 
gießenden Stüde entweder zu groß, um in 
gegoffen zu werden, oder hat man fonft 
den Kaftenguß zu vermeiden, fo macht man 
fogenannten verdedten Heerbguffe Ge 
Dazu werden eine oder mehre eijerne Pla 
che die Geftalt und Größe der obern Fläche der al 
zugießenden Gußwaaren befigen, und deren w 
der Form zugekehrte Fläche mit Lehm üb 
angewendet. Damit der Lehm beffer am Ei 
te, werben dieſe fogenannten Een 
einen Seite rauh gegoſſen, oder mit Zaden x 
Der Lehm wird auf die mit Baden verſehene 
ber Verbeefplatten aufgetragen, geebnet und 
ſteſchen und wenn er luftteoden geworben it 
audgetrodnet, welches in den “und 
Kammern geſchieht. Die getvortnete glatte i 
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” elocte — 
* Be = zerſehi 
fe und Bene 
er die je 
bie mit dehm ber 


J 


Dreud des flüffigen Eifens 
tten gu bewirlen. — ei 
Ariel ‚ fo müffen fie genau an 
EL Figuren zu bilden, an—⸗ 

Die Weiſe erhalten die Heerdgußs 
—— en. — Die Verdedplatten 

hen des Eifend Veran: 

äh A Ah, ftatt der maffiven eiſer⸗ 
auch zwedmäßig eiferner Gitter ale 


ausgefü 

— ——— 
un! 

Berdedplatten, welche die Luft 
als die man Zu durch⸗ 





‚Form mit diefen Deffnungen corteſpondirende Kerne 
‚oder nn von San Lehm oder — 
einer feften Maſſe ſtehen bleiben oder eingeſeht wer 
‘ben, — das Eifen abhalten, die R 
‚füllen, und ‘die nad) dem Grfalten des Gußftüde 
‚aus der Eifenmaffe ausgefloßen werden fönnen im 
‚dann Die verlangten Deffnungen bilden. Die-Ker 
‚werben entweder unmittelbar aus Sand gebill 
welchem Zwede fie ſich bei’m Einformen mit Sam 
ausfüllen und bei'm Ausheben des Modelles fiche 
bleiben; oder fie werden befonder& und nicht ü “ 
bindung mit, der Form angefertigt, 
wenn fie die gehörige Geftalt und &röfe 
haben, in die fertige Form am den dazu —— 
Duncten bineingeftellt, aber mit eifernen Stäben 
mit Gewichten befchwert, damit fie vom 
Eifen nicht gehoben oder umgeworfen werben. ı 
Sol z. B. eine Platte mit einer — verfehen 
werben, fo legt man einen ‚angefchwärzten eifernen 
‚Stab (der fi mit dem Karten Repeifen nicht vers 
binden fann) bis zur erforderlichen Tiefe in Die fertige 
Form und bildet dadurch eine verfehrte Leiſte. fern 
gewanbten Förmer erfennt man daran, daß er bie 
einfahften Mittel zur ——— Zwecke zu 
wählen weiß. — Auch gezaͤhnte Räder find ein Gr- 
genftand der Heerbförmerei, Bei großen Rädem 
läßt man feine Sandferne ſtehen, um bie Zwiſchen- 
räume zwiſchen den Zähnen zu bilden, weil das ' 
Eifen die. ſchwachen Kerne leicht aufammendrüden, 
ſich auch zu ſehr abfchreden und» zu fpröde- — 
foiirbe, ſondern man formt nur allein ben 
die Arme nach den vorgefihriebenen Dim 
dermittelft des Modelles und ſetzt die Kerne zw fer 
Zähnen, welche in einem befonberen Kernkaften aud 
fettem Sande angefertigt und gebrannt > * 
um die ganze Peripherie do Rodes Waſweis 
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wenn bie Deffnung zum d N 
AB fein fol, Um hier die Deffnung ein 
wird ein Stüd Eifen EF, mit einer Wi 
verfeben, in welcher man den hängenden Kern 
befeftigt, über die Form gelegt. JX 
8) Zuwellen beabſichtigt man, dem e 
dem Stüde auf einer Fläche oder auf einer. bi 
ten Stelle eine große Härte zu geben. Dieß g 
febleht, wenn man das flüffige Eifen an 
Stellen ſchnell erfalten läßt, oder \ 
Formen darf man dazu nicht anwenden, weil 
große Feuchtigkeit das Kochen des Eiſens in 
Form veranlaffen würde, Deßhalb wird ein ſtarkes, 
angefhwärzted Stüd Eifen zur Begrenzung ber — 
auf der Seite gebraucht , wo man eine harte 
ij. B. bei Amboßen, Pochftennpein u. fı fr, zu em 
balten wünſcht. + a 
Berdede auf dem Heerde dienen nicht immer bloß 
dazu, ganz glatte Flächen herworzubringen, fondern auch 
die oberen Flächen der Gußwaate mit ® 
und Erhabenheiten oder Vertiefungen zu verfehen, 
welche fi durd den bloßen offenen Heerbguß nicht 
darſtellen laffen würden. Dieje Erhabenbeiten oder 
- Vertiefungen müfien dann in den Verdedplallen ber 
findtich fein, oder man drückt die Form auch in eis 
nem befondern Kaſten ab und fiellt diefen umgelehrt 
über die offene Heerdform, welche durch den 
und dur andere Verdedplatten ganz zugebedt fein 
muß, damit das aus dem (höber als der höchfte 
der Verdeckplatte liegenden) Einguſſe in die i 
Hießende Eifen diefelbe völig ausfülle. — Auch Bas 
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ji 
S —* nur Be ala 


Hefte — 
ern en dem Heerde formen, 


— Örmerel anzuwenden, weil 
9 der Berdedplaiten mühfam if, wei» 


die Form nach dem Ausheben des 
ch dem BZufammenfegen der Käften 
enhängendes Ganzes bildet. Die 





bed Modells 
den hohlen — 






des Formkaſtens, wie bei be een] 
Im Gegentheil giebt man den "Riften bei 
langer Sachen, zu denen alfo lange Käfteı 
wendet — gern eine ſchieſe Ri 
Neigun en den m nt bei’m Sieben, 
das Ele m. Eingu 
und die Formen vollfommen ausfülle, Diele e 
Stellung der Formfäften bei'm Guffe darf man inde 
an + — wenn * — 13 
hohlen. Gußwaaren die innere un, ilben fol), 
a und ficher aufliegt, daß er fich ht 
und duch 124 ſchiefe Lage nicht aus feiner 
gebracht w 

Die Grihe der Käften (Gießladen) richtet | is 

nach der Größe der abzugießenden Sachen. Bei 
magern Sandförmerei laffen ſich eiferne und hölgerne 
Käften anwenden, weil die Form nicht getrodnet 
wird, Weil die Käften mehrentheils von ges 
Rampft werden müffen und die eigentliche Form nur, | 
in der Mitte ſſehen bleibt, fo müſſen die Käften fo 
eingerichtet fein, daß fie den Sand, welder ſich 
wifchen den Wänden der Kaſten und ber äußern 
‚Flächen der Form befindet, feſt halten können. Bei 

einen Käften ift es ſchon hinlänglich, wenn. fie bloß 
we einem Rand an ber. offenen Seite verfeben find, 

indem der Sand dadurch binlängliche Haltung ers 

hält, Bei größern Käften gieft man (wenn fie näme 
li von Eiſen find) Zacken an der innern Fläche; 


u — — — 


eillung ch } E 
„welche dem Modelle gegeben werden muß, 
—— Big. 122 und 123, Taf. VII, ift eine 
eiferne , Fweitheilige Gießlade abgebildet. 
it das Obertheil, und zwar A von oben D 
= ſchmalen var geben: — das il 
von unten und B von der Seite ——— 









Unterthelld der Lade, fo daß beide Theile auf 
einander paſſen und durch vorgeftedte ren: 
einander verbunden werben fönnen; d 

oder Leifteneifen in dem Dbertheile, welche das Her 
ausfallen des Sandes verhindern und die, wie man 
aus den punctirten Linien d’, Fig. 122, B 

fan, faft ganz bie zum untern Rande des Ober 
theils berabgehen und mit deinfelben aus einem Stüde 
negoffen find. Man fieht, daß diefe Lade nur zum 
Einformen von Gegenftänden dienen Fann, die wenig 
in das Obertheil bervorragen; e find 2eiften am 
Boden des Untertheils, welche zum Zufammenbalte 
dienen. Die Lade kann übrigens eben fo gut zur 
Maffenförmerei angewendet werden. 

Der Sand, welcher zur Kaſtenförmerei anges 
wendet wird, muß etwas mehr baden, als der ie 
formfand, wehhalb er etwas mehr thonige 
als diefer, erhalten muß. Der Zuſatz von Kohlen 
ſtaub fällt bel'm Formſand zum Kaftenformen gan 


AA 
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einem einzigen Stüde beſtehen und iſt es fehr groß, 
fo daß man einen unbeweglichen Unterfaften anmens | 
den muß, fo wird der Sand in Diefem g aufs 
nelodert, das Modell (wie bei'm H f | 
tig eingepaft und mit eifernen oder hölzernen Stam» | 
fern eingeftampft. Bleiben nach dem Ausheben bed | 
Modells kleine Kerne ftchen, wie dies bei dem Git- 
tern häufig der Fall ift, fo müſſen biefelben bu 
Schindelnägel fetgehalten werden, damit der 
nicht ausreiße. Der Sand wird zwiſchen den € 
ben und Verzierungen des Modells fo feit, ald mög 
ld, eingeftampft, fo daß die Formmafje faum einen 
Eindruck mit den Fingern mehr annimmt. Nach dem 
Einſtampfen müfjen die obern Flächen des 
mit den obern Kanten des Unterfaftens eine 
bilden, wenn aller überflüffine Sand vom M 
abgeftrichen ift. Die geebuere Flaͤche wird mit gan. 
trodnem Sande beftreut, der aber vom Modell ſelbſi 
wieder abgeblafen wird und nur auf der Kant 
legen: bleiben muß. Alsdann wird der Oberfaften 
aufgeſeht (gewöhnlich vermittelt eines Krahns) md 
der Formfand zwifchen den Leiften oder Hängeeifen 
eingeftampft, zugleich aber auf den Einguß und oft 
auf die Luſtröhren Rücſſicht genommen. 
Einguß muß, wenn der Unterfaften nicht horizontal 
ſteht, immer auf dem höcften Puncte eingeftampft 
werden. Um die Deffnungen zu den Eingüffen und 
Quftlöchern au machen, bedient man ſich runder höls 
zerner Stäbchen, welche mit einem Ende bis zur 
äche des Unterlaſtens reichen, und mit dem anbern 
de aus dem Dberkaften hervorragen, damit fie 
nad dem Ginftampfen des Dberfaftens heraudnegos 
gen werden fönnen, Im Oberfaften darf der Sand 
nicht fo feit geftampft werden, als im Unterfaften, 
um die Dämpfe nicht zu Sehr zurüdzubhaltenz zu ſocket 
Darf er aber nicht fein, weil er fonft bei’'m Aufheben 
























Zuftlöchern und zu den Eingäffen: heraus, 
die obern Mündungen der leptern vor: 
noch etwas enweitert hat, und hebt den Ober⸗ 
en in Bene Der auf die Fläde des Un ⸗ 
trodene Sand verhindert die Vor ⸗ 
j Formfanbes in den beiden Käften. Ue⸗ 
pt dient der trockene Streuſand, oder auch 
t, nicht zu feiner Kohlenftaub, bei der Kaſten— 
förmerei dazu, die Ablöfung der Flächen des Korm- 
andes in ben veridiedenen übereinander gefepten 
nkaͤſter &i berirfen, weßhalb man immer, ehe 
nftampfen eines Kaſtens ſchreitet, den 
jehenden auf der Begrenzungsfläcye mit trodes 
Sande beſtreuen muß, um beide Käften von 
an u können. — Nachdem der Dbers 
u ver zuerſt die Eingüffe aus ⸗ 
ten, der Förmer von dem Puncte, wo 
em den Unterfaften tceffen, Rinnen 
‚ale nach allen Gegenden deu Mobdells leitet, 
erzeugt zu fein, daß ſich alle Theile der Form 
m Abgiefen faft gleich ſchnell, nämlich ohne viel 
jege, mit flüffigem Eifen ausfüllen, ‘Der bei’'m 
den der Eingüffe abfalende Sand wird forgs 
ehrt und dann zum Ausheben des Modells 
yefebrittem, wozu oft mehre Börmer nöthig find, um 
die Fleinen Sandferne nicht zu verlegen. Die Form 
eb ı tzt, geſchwaͤrzt (mie den Herrdfor⸗ 
Der Ober tfaften wieder heruntergelafjen und mit 
igkeit auf den Unterfaften — auch 
———— beſchwert, um deſto feſter auf 
Unterkaften zu ſchließen, und dann zum 
‚wobei man brennendes Stroh 





— worden find, welche ſeht dide und fel 
Stellen h ter g 
den Umftänden am Längften bl ieben 
auerft zu entblößen, damit fte mit den dünnern glei 
erfalten. Gefchieht dies nicht, fo fpringt Di 
are wegen ber ungleichen Erhig * 
—— — man Then i 
weglichen Unterfaften nötbig und WModell 
-aud einem einzigen Stüde beftehen kann, werben auf 
der Formbank angefertigt. Man legt das Mol 
auf das fogenannte Modellbret, nämlich auf ein 
me zone per — ein Paar 
jen verſehen iſt, auf denen es ruht, um bequemer 
anterfaffen und. den vollgeſtampften Raten — 
umdrehen zu können, wozu man’ ſich noch eines zw 
ten Modellbreted bedient, welches auf den bol 
ftampften Saften gelegt wird, fo daß dies 
Modellbret beitm Umtehren des Formtaſtens deſſen 
Unterlage macht. — Ueber das auf dem Modellbrete 
liegende Modell wirb der Unterfaften bergeftalt 
legt, daß die Fläche des Unterkaſtens, weiche 
nachher an die des Oberfaftens anſchließen muß, um= 
mittelbar auf dem Modelldrete und das Modell völlig 
im der Mitte des Kaſtens liegt. Alsdann wird ber 
Unterfaften eingeftampft, vermittelft der beiben Mo; 
dellbreter umgedreht, fo daß das eingeftampfte Modell 
zum Borfchein fommt, die Fläche des vollgeftampfe 
ten Unterfaftens mit trodenem Sande beftreut, ber 
Oberkaſten aufgefept und vollgeftampft, zugleich aber 
der Einguß berückfichtigt, der Oberfaften wieder abs 
gehoben, die Gingüffe nöthigenfals eingefchmitten 
(wenn nämlich die Eingupöffnung nicht unmittelbar 
mit der Form communicirt), das Model aus dem 
Unterkaften gehoben, die Form geyugt und geichwwärgt, 
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hd 
Ar a dem Einftampfen a 


orfchein kommt, 


‚zugleich für den Einguß und für 
© t 
ee 


iche Schwierigkeit bei der Foͤrmerei 
richtigen Eintheifung des ells. 
chen, welche Ki erhalten 





gen am den Seiten verfehen iſt 
dann iſt der Mittelfaften aus zwei HA 
zen melde feitwärts abgezogen r 
men 


2.1. f 
Immer, wenn ein Mittelfaften ang 

den muß, wird zuerft der Theil des Mopells, 

her in den Mittelkaften Eommt, D 


dann der Mittelfaften fo umgelehrt, daß bi 

Fläche oben zu ftchen fommt, worauf der 

angefegt und vollgeſtampft und demnaͤchſt der U 

an und der Mittelkaften umgekehrt werben, d 

der Dberfaften aufgefegt und vollg } 

könne. Iſt das ganze Modell auf diefe Art: 
ftampft, fo wird zuerft ber Oberfaften eh 

der in demfelben befindliche Theil des Modell 
ausgenommen, die Form gepußt u. f. f-5 dann 

tet man zum Ausheben des Modells -aus dem 
telfaften und läßt den Unterfaften et 

der in bemfelben etwa noch befindliche U ber Fort 
von oben muß abgehoben werden können, Ast 

wird. der Mittelfaften wieder auf den Unterfaften 

der Oberfaften auf den Mittelfaften gejept, und 

alle Fugen der Käften auf's Sorgfältigfie mit Sand 
verfehmiert find, auch der Dberkaften nötbigenfalle 
mit Gewichten beſchwert if, fann zum Abguffe: ges 
‚ten werben. . 
Soll das flüffige Eifen nicht von oben in bie 
Dem laufen, fondern wünfct man, daß es im der 





in die Hoͤhe feige, fo muß man fon beim | 
impfen des Mittelfaftens zugleich für den Eins 











* 


Stampfloch mit Sand anfüllt, 
nad r 


Vao’ Rebel van Kern abicht (mern Daß 
das Modell vom Kern abyi j 
toch ebenfalls bebililich if), den Obertaften 
Ban hängt und herunterläßt, und dann 
ceitet. 
Der Guß geſchieht entweder n 
nen, oder man läßt das flüjfige Gifen im 
von Sand unmittelbar aus dem Abſtich 
Eingüffe in die Form taufen, nachdem 
rund um die zufammengefeßte Form 
ttet hat. Nach dem Guffe werben Di 
tentheile wieder abgehoben und der gego 
wird dann herausgenommen, K 
Das Eifen ſchreckt fi zwar im feuch 
immer mehr oder weniger ab, je nachdem 
ftärfe nrößer oder geringer und «6 felbft 
weniger hitzig geblafen if, und defbalb könn 
alle Sachen füglid in Sand gegoffen werden. 
das Abjchrefen des Eifens durd das © 
Sand aber nicht nothwendig berücfichtigt w hi 
muß der Sandguß, der Wohlfeilheit wegen, Dim) 
Maffens und Lehmguß vorgezogen werben. 
Aud bei der Kaftengießerei kommen 
Bälle vor, daß die im Sand gebildeten hoh 
men eingefegte Kerne aus gebrannter Maffe 
Lehm erhalten, weil die Sandferne wicht au) 
würden. Auch bei dem Gießen hohler 
werben häufig noch Lehmkerne angewendet. 
müfen genau über eine Spindel abgedreht, 
gebrannt und in die hohlen Kugelformen von d 
vermittelt der eifernen Spindel, über welche fie ab 
een find, hineingehängt werden. Der Obe 
ften ift mit Bügeln verfeben, Im welde Die aus. 
dem Mundloche der hoblen Munition hervorfiel 








308, 
welche aus zivet Hälften und einem 
umfchloffen. . one witd mit 
zufammengehalten, mit Sand angefüllt 
einem Stampfboly nicht zu feit eingefte 
legt man den Dedel auf die g 
Durch welche dee Sand eingeftampft- 

u diefer —— die vorge 
elförmig gerundete je erhält; 

a die A welche die beiden Theile 

kaftens ever der SKernbüchle zufa 

den Kern heraus, ſchwärzt ihn mit ob 

in febr dünnem Lehmwaſſer eingerübrt Ä 

met ibn über einem ſchwachen Koblenfener, 

er fertig und zum Guffe brauchbar if, 

Eine Formmaffe, die bei den Förı 

mehr allgemeine Anwendung findet, iſt 

Auflöfung von Kochſalz in Waffer- 

Amſand. Der Sand macht mit d 
ochſalzaufloſung bei'm Trodnen in einer 

welche die Waſſerſiedhihe überfteigt, eine wöhh, 

Moffe, der man ſich zuc Anfertigung der | 

dienen fann. Diefe Maffe hält die Feuchtig feit 

mit der Hartnädigfeit zurüd, ale der ferte S 

der Lehm, umd theilt mit den letzten beiden [ 

die Eigenihaft, feine fo zerbrechlichen Formen, 

die gewöhnlichen Sandformen find, zu bilden, 

Eipenfchaften machen diefe Maffe zur. An 

beim Formen vorzüglich geſchickt/ Indem die 

förmerei wegen der großen Hiße, welche bie 
m Austrodnen erforbern, ſehr Foftbar wird. 
hohlen Munitionsguffe würde man ſich Diefer 

ohne Zweifel zu den Kernen bedienen führen, ı 

in einem befondern Kernlaſten ſchnell angel 

große Hige zum Trodnen erfordern 
Die zum Kuspugen diefer Sandforme 

ichen Werkzeuge find (ehr einfach und. b 






a u k 


mpfen nded, 
mehren feinen’ "Siebe 
y des Sandes und AI 





d fell o dab er 
‚um ’ h. 
alt, —— das Modell | 
die Windpfeife an geeign: 
ei das Modell auffegt, bei mi 
dent erfteres aber gewöhnlich neben da 
auf wird die obere Fläche des Sandes eb 
ebnet, die Hölzchen für En 
werden herausgenommen, — 
für jenen oben beckenfötmig erweitert wo) 
dur das Abgiefen erleichtert wird, 
Theil der Lade wird von dem untern 
neben dem andern hingefellt, oder auf t 
bret gelegt, welches auf der einen langeı 
einer Lelſte verfeben if, damit die 
verrũckt werden könne, indem deren 
am jene gelegt wird. Das Modell 
dem Unterfajten verfenft und von. 
nur bedeckt. Es muß nun aus dem Sa D 
teen Sadentheils berausgeboben werden. be 
aber gefchieht, wird von der Stelle, wo ber 
den Unterfaften trifft, eine oder mehre Rin 
einem Löffel mach der Form zu möglichft 
ſich der ausgegofiene Abguß von dem 
leicht abſchlagen läßt, ——— 
flaͤche des Dbrrfaftene wird mit € un 
feat, und die Ränder des Modells mit 
eines Pinfeld mit Waffer rare du don 
mebr Gonfiftenz zu geben. Das Aushe 


“= vun, Bon N 
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worben.ift, wird bie Form mit dem fi 
N ft ti J— 
— Sntenenen pgan., mild 


) befindlich, geftäubt, nochmals aenupt ‚oder 

"und dann ber Oberfaften auf den Unterfaft 
worauf die Form zum Abguffe fertig ift. Auf 
Oberfaften werden fogenannte Beſchwerer, 
jufeiferne Gewichte gelegt, damit ihn 


Unterfaften um, fo daß deſſen und ber 
Seite binfommt, legt auf die eingeformte 
des Modells die andere Hälfte genau paſſend 
( i durch im Löcher pafende Stiite das Were 
ben verhindert wird), fet den Dberfaften auf 
nterfaften und füllt jenen gleichfalls mit Sand. 
ci ale das Modell in jedem Kaſten zur Hälfte 
. Beim Abheben des Oberlaſtens bleibt Die 
lite des Modells auf der untern Hälfte lies 
übrige Berfahren if wie bei dem vors 
Beiſpiele. x 
aan: linder mit einer cylindrifchen Hd 
n as Modell des Cylinders hat bi 
iau, Taf. VII, angenebene Geſtaltz AD 
ylinder, E und E find die Kernzeichen. für 
lung , und durch EF ift das ganze Mos 
gleihe Hälften getheilt. Damit biefe 
ihrer Sage zu einander verharren, iſt die 
n, 2,0, fig. 140, und vie 













P andern 
008 8 MM, mänlig 
die ” 
— nd “in a Cie mus 


3 
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der nachſolgende bereits 
3) ——— Stüde, 
u. Dergl,, werben a. wenn fie Di 


füllt in diefem Falle den Unterfaften mit , drüdi 
das Modell bis zur halben Dicke odcr überhaupt bie 
zum arößten Durchmeſſet ein und formt über Die 
herausragende Hälfte den DOberfaften. Dies it bes 
—— dann der Ball, wenn die Gitter auf beiden 
beiten verziert findz einfachere drückt man auch nanz 
im den Unterfaften, fo daß die obere Seite des 
dells mit den Rändern von jenem gleich liegt. E 
Verfahren, wie bet 1), nämlich das Movell auf ei 
Bret zu legen, den Unterfaften darüber zu ſehen und 
* denſelben mit Sand zu ſüllen, würde dut mit 
erigfeiten zu bewerfftelligen fein, da az 
meiftens nroß find und Das Uinfehren der Lade aud 
mittelft eines Krahnd zeittaubend und oft nu 
fein würbe, wollte man nicht das Herausfallen 
Sandes riefiren. Der Dbertoten M mit Hänger 


d E 


ießerei und nicht weit von 


en um ihr das huge 





— 
jedem Arme heraus, bis — 
obern Kante Verftärhungsrippen a 
und 1 en vn den Räumen wird A 


Stücdden ® Kae 131, welches. genau deren 
Borm hat, Beh * einer Heinen eifernen ing 
a und u mit zwei Spigen b,d verfeben 1 
gelaſſen, indem diefe in den Sand zwiſchen bi 
men treten, jo daß die Kanten e, f Die obere 

der Radarme a,b — er Räume über den 
3 werden alodann mit Sand t, den, 
mit dem übrigen in dem es et 
ftampft wird. Darauf beſtreut man die ganze Flaͤche 
mit krockenem Sande, fegt den Oberfafen m und 
Mampft denfelben ebenfalls vol Sand, indem man 
einen ober mehre (bei großen — Eingüffe und 
BWinppfeifen anbringt: In den Oberfaften find, um 
den ee 1 — beiden De en ran 

jene ngeeifen eingela 
— —— ab, nimmt die —— mit dem auf 
denfelben befindlichen Sande mittelft der 
beratıs und befeuchtet den Sand an allen Kanten des 
Movelld. Die mit Schwalbenihwänzen in den Rad 
franz eingelaffenen Zähne werben mit Hilfe ber 
Schraube, Big. 127, einzeln herausgenommen, «8 
wird dann das ganze Nad aus der Fotm neboben, 
diefelbe wird gepugt, gefhwärzt und Die Bleche iver- 
den in ihre frühere Lage zurückgebracht, welche durch 
Die Spigen b,d in dem Sande genau angegeben ift. 

13 Deffmung in der Mitte des Rades welche 
Aufnahme der Welle dient, it an dem Modell du 
einen vorfpringenden Theil, durch eine ſogenanme 
Kernmarke H, angedeutet,‘ Bon berfelben erhält 
1 - rin eine Vertiefung, welde zut Aufnahme des 

. 130 abgebildeten Kerns dient. Derfelbe ift 

ht einem Kernfaften aus Maſſe angefertigt und ges 
hörig gettoduetz er reiht bid num Döwtalten und 


4 = 





—— — 
die ſich Tel 
er fich bei’'m auf nicht: 
gend audy bei der Kaftenförmerei die 
Modell ohne Zähne, durd Eins 
gen 


' = Maffenternen, berworbrin; 
ve ber Heerdförmerei, weldhen $; 


ollen die häufig vorfommenden Fälle mit 
noch weiter ausführen. - 
e Abformung verzahnter Räder kann durch 
jeit der Modelle fehr erleichtert werden, 
Einrichtung der legten ift folgende: Das . 
mit Ausnahme der Dberrippen %,% 
72 Yun, und des A der Nabe, wird 
das Untertheil, die Rippen x,x und 
ſtück aber werden in das — der 






Abheben der 


Dberflafpe, Behufs d ) 
ih Die yweite Hälfte —— 
pen x,x und dem Nabenftüde A, in der 

verbleiben. Bor dem Ausheben des KHaubtmobel 


ud ferner die zwiſchen den Zähnen befindlichen Sands 
e mit Drahififten zu befeftigen. —— 
hnräder, deren Durchmeſſer mehr als 4 bis 
6 Buß beträgt, werden, um ihr Zerfpringen während 
der Grfaltung oder jede Spannung der einzelnen Theile 
unter fi, bie herbeigeführt werden könnte, zu ver 
hindern, in zwei oder mehre Theile zerlegt, gegoſſen. 
Die Kränze großer Zahnräder, mit einem Durchmefs 
fer von mehr als 10 Fuß, werden in Thellen ger 
offen ; ebenfo gießt man die Speiden als eingeln 
ei und endlich aud die Nabe für fih. Die® 
Bindung diefer Theile zu einem Ganzen bewirft ma 
mit Schrauben, Bolzen x. Zur Verminderu 
Herftellungsfoften der Modelle mit großen Zähnen, 
wie B,B, Big. 154, geftaltet man das Modell 
BC; man läßt nämlich die Zähne weg, ſeht ba 
wohin die Zwifchenräume f,g fallen, Serngei 
b,c,d,e, an, und bringt in die hierdurch bei dem 
Adformen entftandenen Räume k,h Kerne n,i,k,l,m, 
von welchen der Theil himm den Raum zwifcen 
zwei Zähnen ausfpart, Damit die Kerne k,n gi 
nau werden, fertigt man fie aus Maffefand mit e 
eines Kerndrüders. 

Die Speichen ſchwacher Zahnräder mit verhält 
nißmäßig großen Ducdmeffern werden, um das Abs 
fpringen der erfteren bei dem Grfalten zu vermeiden, 
alfo um eine ungleichförmige und ungtaäcviäe Zus 
fammengiehung ohne Beichädigung zugulafjen, wie im 
Big. 155 oder 156, geſchweiſt. a 

5) Sehr Fleine Gußfüde werben zu mehr 
zen mit einem Mal eingeformt. So kommen, 5. ®., 
gegofiene Schuhzwecken vor, au welchen dad Mor 


u 


b Stäbchen und vielen, mit 
m rechtwinkl N 
— — 


dient ein zweitheiliger niedriger Kaften, 
ei 3) b. Die Rinne, — das" Sidbien 





b. Hohle Gegenftänbe. 


6) Eine Röhre, als Beifpiel eines Stüde, 
bei welchem die Hohlung ganz durchgeht und alfo 
Mündungen darbietet. — ever hohle Gegen 
erfordert einen Beftandtheil der Form von 
t und Größe mit der Höͤhlung. Diefer 
t der Kern und fpart die Höhlung in dem 
e aus, Sehr oft fann der Kern mur zerſtückt 
8 dem geguffenen Stüde herausgebracht werden, — 
Röhren in’sbejondere ift das zinnerne oder kiferne 
oder der Sternfaften eine im ihrer Are durch- 
I Nöbre, in welcher man aus bineingeftampfs 
tem felten Sande den Kern bildet, fo daß derfelbe 
an beiden Enden etwas hervotragt. Modell und Kern 
n formt man in einen zweitheiligen Kaften 
jeden Kaften zur Hälfte) ein; das Modell wird 
dann befeitigt, der Kern aber fcharf getrocknet und 
wieber in die Form gebracht, wo er mit beiden Enz 
= dem Sand aufliegt und nur den röhrenför— 















m Raum rund um ſich leer läßt, den vorher das 
Ü eingenommen bat. — Nach einer andern 
tfabrungsart ift das Modell ein maffiver, in der 
Are —— alſo zweitheiliger Cylinder von den 

nfionen der zu erzeugenden Röhren und 
wirb in einer ziweitbeiligen Lade nach der unter 2) 


angegebenen Anweiſung eingeformt. Den Kerr bil 











m, 

bet man (ald einen Cylinder von bem 

fer ber Röhre, aber etwas länger ale b 
biefem Fall entweder aus einer durchlöcherten 
blechernen, mit Lehm umkleideten Röhre, oder 
einer Eifenftange, die mit Strobfeilen. gleichmäßig 
bewidelt und mit2ehm überzogen wird, wie mir bei 
der Lchmförmerei noch näher feben werden. — Die 
NRöhrenformen werden zum Guß unter 459 geneig 
aufgeftellt und vom obern Ende ber vollgegoflen, — 
Auf eine dritte Art des Röhrengufies kommen wir, 
weiter unten bei der Maffeniörmerei zurüd, y 

Ein zweites Beijpiel des Abdaͤmmens der ferne 
finpet bei den Formen eined Röhrenflüres 
147 mit Flanfhen AA und BB, in welchen f 
Fig- 148, eingegoffen werden follen, Statt, 
Geftalt des im vorliegenden Falle anwendbaren 
delles zeigt Big. 149 in der Border, Fig. 150 
in der Geitenanfiht. Erfolgt die Theilung des 
Modelled durch x y, dann find von den Enden d 
und g der eingugiebenden Deffnungen die Kernzeir 
den bis e zu verlängern und, der bequemen Abſor— 
mung wegen, von e bis g zu verjüngen, Der 
fand der Sternzeichen, der in der Seitenanficht Fig. 
150 angegeben ıft, ift —— Nachdem: dad Mo— 
dell in bereits bemerfter Weife abgeformt und die 
Mopellhälften aus ver Flanſche genommen find, 
man deren Hälften nebeneinander, fo daß die Theile 
flächen nad Dben zu liegen kommen, legt die Kerne 
bei d, d und x, g ein und flampft ober drüdt den 
bis. © noch bleibenden Raum mit Sand aus, Um 
das Abvämmen der Kerne unmötbig zu machen, Wire 
den fie von der Big. 151 angegebenen Geſtalt fein 

en. N 
7) Ein Topf rc. — Hoble Gegenflände, des 
gen Höhlung nur eine einzige Mündung. bat, [3 
eine Unterfiüpung des Kerns an zwei Puncten nicht 








— 












‚ Meinere Kerne dagegen, an twelden 
] ung im Gußfüde nut einen fhmwar 
u) Verbindung mit ber übrigen Form 
tet, — auch haͤngend angebracht. Beiſpiele 
en Art find alle Töpfe, —— Keſſel ac. 5 
Ball, — bei bohlen eln — 
m) vor. Der Einguß Veran 5 ges 
‚ bei Befäßen oben, mitten über dem Boden. 
I man jedoch, daß das bier einſtützende Eifen 

oder verrüden fönnte, fo läßt 
alb der Formbhöblung durch den Sand 
förmigen Stanal hinabgehen, der ih un« 


Be Den mine. a N Kai dann 
em don unten au nt mi 
ern, ‚fondern treibt auch bie Auft Volle 


her nach ein Paar Winppfeifen, die man 

| nanı bracht hat. Man nennt diefe Methode 
Gießen mit dem Steigrohr. Die Topfr 
Bere Potteric) hat wieder mit Gefäßen von 






i Bel ldener Art zu thun, worüber hier 





en, ift ein DE DR 
103, 3b, 3, Xuf, 





det mat (ald einen 
ber Nöhre, aber 
biefem Fall entweder aus ein 
blechernen, mit Lehm umfleideten 
einer Eifenftange, die mit Strohfeilen. 
bewidelt und mit Lehm überzogen wird, ' 
der Lehmförmerei noch näher jeben mei 
Röhrenformen werden zum Guß unter 45° 
aufgefiellt und vom obern Ende ber vollg: 
Auf eine dritte Art des Röhrenguſſes Er 
weiter unten bei der Maflenförmerei zui 
Ein zweites Beifpiel des Abdämmen: 
* bei den Formen eines Röhrenſtückes 
147 mit Flanſchen AA und BB, in n 
Fig. 148, eingegoffen werden follen, Statt, 
Geftalt des im vorliegenden Falle amwen 
delles zeigt Fig. 149 in der Border, Fig. 
in der Geitenanfiht. Erfolgt die { 
Modelle durch x y, dann find von ben 
und g der einzugießenden Deffnungen die $ 
den bis e zu verlängern und, der bequemen 
mung wegen, von e bis g zu verjüngen, Der 
fand der Kernzeichen, der in der Geitenanficht 
150 angegeben iſt, ift — Nachdem dad 
dell in bereit bemerfter Welſe abgeformt um! 
Mopelihälften ans der Klanfche genommen find, 
man deren Hälften nebeneinander, fo daß die 
en nad Dben zu liegen fommen, legt die Kerne 
id, d und g, g ein und flampft ober drüdt den 
bis e noch bleibenden Raum mit Sand aus. Um 
das Abdaͤmmen der Kerne unndthig zu machen, 
— von der Fig. 151 angegebenen Geſta 
en. A 1 
7) Ein Topf ac. — Hohle Gegenſtände, der 
ten Hoͤhlung nur eine einzige Mündung. bat, 
eine Unterflügung des Kerns an zwei Vuncten 


















— — 


werden * 
toß und fein Fuß breit gent 
fo formt man umgefürzt, d 
Modells nad unten und bi 


gen 
finung im Bußftüde nur einen ſchwa -⸗ 
8 zur Verbindung mit ber übrigen Form 
werben auch hängend angebracht, Beifpiele 
1 Art find alle Töpfe, Pfannen, Keſſel 1c.5 
Ball. kommt bei hohlen Kugeln (Grana⸗ 
Der Einguß befindet ſich ger 
Gefäßen oben, mitten Über dem Boden, 


‚Form von unten auf und fchont nicht 

ſondern treibt auch die Luft volltäns 

ich her nach ein Paar Windpfeifen, die man 

. Man nennt diefe hode 

en mit dem Steigtohr. Die Topf 

Dotterie) hat wieder mit Gefäßen von 

erfchiedener Art zu thun, worüber bier 

ide Beifpiele aufgeftellt werden ſollen. — 

Äfte Fall, den wir zunächft betrachten, be= 

daß das Gefäß fowohl innen ale 

en den Boden hin fi verjüngt, 

Tiefe nirgend weder einen innern nody 

urhmefler bat, der größer wäre als 
äußere Ducchmeffer an der Münd) 

der in Fig. 80, Taf. IV Bali 

iſt ein aelgelliger RABEN und ein 














und CR. fneiben. 
A ee he 


Fugen geprefit oder ge | 
ae andern einlegen lafl 
"tod MM, mämlih khhk DC läßt, we 
‚Die Form gelegt ift, den Theil kEgh 
‚um micht mit Eiſen ausgefüllt zu 
aus freier Hand mit Sand abgedämmt wer 
m das Abdämmen zu vermeiden, ift eb 
e im Duerfcpnitte die Form iihgF D 
zu geben. Die weitere Behandlung der Form 
der. nachfolgende Su find bereits befannt, 
3) Durhbrodbene Stüde, . B. 
u. dergl., werden a. wenn fie Did find, 
nem zweitheiligen Modelle, wie 2) geformt, nur 
in den Deffnungen des Modelles von ſelbſt 







dann benfelben mit Sand zu füllen, würde nur 
Ehlerigteiten zu bewerfitelligen fein, da bi 
meiftens groß find und das Umkehren der La) 
mittelft eines Krahns zeittaubend und vft un 
— e würde, wollte man nicht dad Herausfall 


indes riefiren. Der Oberkaſten ift mit 


— — 


{ ießerei und nicht weit vom 
fen entfernt, um ihre das Eiſen bee 
zu können, I 

Sin anderes Beifpiel von einem bur 
if giebt ein Zabnrad, Das Modell iſt 
‚gearbeitet und wird entweder wie 3) im 
ften zut Hälfte verfenft, wo dann bie 


Gießfotm und alfo auch die durch Austres 
ifend entfiehende Gußmabt mitten über 


je läuft, oder, und dies. ift beſſer, man ſenkt 
de gem und gar in den Unterfaften ein 
t den Sand des Dberfaflene nur als Dede 
onifche Räder müſſen durchaus auf diefe 
formt werden, welde überhaupt bie 
betrachten diefes Beifpiel mit Hülfe der 
3 — 132, Taf. VII. etwas genauer. Das 
Big. 128, des achtarmigen und mit Ver— 
n verfehenen Rades wird, die in Der 
dargeflellte Seite oben, auf das Modells 
5 der Unterfaften AA, Big. 132, darüber 
I etrſelbe ſodann mit Sand angefüllt und feſt⸗ 
1 t. Darauf wird auf die Lade ein zweites 
und diefelbe dutch zwei Förmer umges- 
:5halb jene mit Handhaben verſehen fein 
der Unterfaften und das Mopell erhalten dann 
die 9. 132 vargeflellte Lage. Der Förmer 
Immt alddann mit der Heinen Kelle, Fig. 126, al 
den Räumen AA u. fs Ws qwilden 


— | 










ſolches der Lade 
Statt — das Einformen 


ı Il. TUw — 
Yzarie Wafferblafen u. f. 
nad der Münbu nicht 


Figur, die Deffnung weiter, ſondern häufig 

auch enger wie der Boden, welcher aber im: 

iſtz das Henfelmodell befteht aus zwei ©: 

modell ift in der Richtung der Axe üi 

fymmetrifche Hälften zerfchnitten. b. Im 

Balle, ven wir mit Hülfe von Big. 82, 
verdeutlichen, ift das Modell dreitheilig and ze 
zunächſt in ein Bodenſtück und in einen Hau 

(wie bei 8); der Schnitt, welcher beide trennt, 

an der Stelle des größten Durdimefjers, oder ad 
mäher gegen den Boden hin, rechtwinklig 

Are gelegt; der Hauptförper ift durch einen zw 
Schnitt, im der Richtung der Are ferbft, im 

gleiche ſymmetriſche Hälften getheilt. Die 

find in beiden Fällen viertheilig; jeder befteht aus 
einem Unterfaften, der den Kern trägt, aus } 
Dberfaften, der bei a bloß Einguß und Wi 

bei b aber das Bodenſtück des Modells 

aus einem Mittelftüde, bei a genau fo hoch, 

janze Topf, bei b aber nur fo hoch wie der Haupt- 

per des Modells (ohne das Bodenftüd) und dur 

einen ſenkrechten Schnitt in feiner Mitte 

daß eine rechte und eine linke Hälfte ent] 

a ift die Lade vieredig und ber { 
bei b if die Lade rund und der Einguß F 
Dad Berfahren beitm Einjoemn Dice W 


— 
















md jeh 

deſſen beide Hälften durch Ringe und 
nden werben fönnen, Inwendig, da wo 
den, haben fie bis an das Modell 
en von Eiſen⸗ oder Kupferblech, mit 
It wie die Außere Form des ale 
, den Sand zu halten und das Aus— 
nehmen beider Hälften dcs Mittelfaftens zu 
pterm. Allein es muß alsdann für jede Form 
\ röße von Töpfen eine eigne Lade vorhanden 
fein, weßbalb man die Zungen aud wohl wegläßt 
jede Hälfte mir Hülfe zweier Modellöreter, eines 
an ber ofinen Seite des Kaſtens ſtehend, einformt 
N Db he mit trodnem Sande eut. 
jern Toöpfen halten mur ſoſche Laden den 
Nachdem das Ginformen des Mittelr 
Aendet if, wirb ber Dberfaften b auf den— 
ſeht und ebenfalls mittelt Hafen und Rin- 
Pgehampe nun daf Dem Osten Baar) 

and auf dem Boden 
in il re it, werben Modelle zu den 
r dem in und zu einer Wimpfdfe am 
3 nformen des Oberlaſiens auch 
ein Modellbret darauf gelegt und 
) umgefehrt, jo daß a oben hin zu 
ommt. Bon der Oeffnung des Topfmodells 
a8 ſcheibenförmige Bret weggenommen, das 





OS 
« Bien rc auf die Luftröhre 
darauf e 


ten frei daſteht und die beiden ‚Hälften 
von dem Sandfern abgezogen werden fünnen, 
Fußmodelle werden aus dem Oberkaften 
gen, welches mittelft eines Drahthaͤlchens gefe 
une ws in Di greift, Di in ihnen y 
vorhanden find. e Form wird nun gepußt, won 
die verfehiedenartig aebildeten metallenen | ) 
endet werden, darauf mit Kohlenpulver be 
in England vorher mit Bohnenmehl) und 
no einmal gepuht oder polirt, wozu A) 
lichfeit ‚gehört, wenn die Töpfe recht ‚glatte Oberfld 
hen erhalten follen. Die verfchledenen Theile de 
gr werben wieder forgfältig zufammengeftellt, mit 
u Hafen an einander befefligt, worauf das 
zum Abgufie fertig iſt. 54 
10) Soll eine cannelirte Säule, wie man 
fie in Big. 164, Taf. VII im Durdfepnitte fieht, 
abgeformt werden, fo wird man ſogleich « 
daß «8 unmöglich ift, die beiden Theile bed‘ 
von einander zu mebmen, ohne. daß der in den Fur 
chen a b befindliche Sarıd durch bie vorfpringenden 
‚Kanten b, b aus feiner Lage gebracht wird und daß 


wenn das Modell aus dem untern Theile d 
beraudgenommen werben muß, bie Kanten dä | 
—— 





Burcheu c, d. ebenfalls verderben. würden, 











auf folgende Weife: 
dell auf die in Big. 164b angegebene 
echs Theile, legt darauf die mul. 
en auf ein Modellbret, den Ladenuntt 
ser, verfährt bei’'m Eindämmen auf die gewöhns 
Weiſe, tehrt die Lade mit der Hälfte des Mos 
it Hülfe eines Krahns um, legt die 
Hälfte ' Be at die ko =. 
ften auf nter! und flampft denfelben, uns 
te —* tigung der Eingüſſe und ver Mbinbpfefen 
uch voll; darauf hebt man den Dberfaften mit der 
Sälfte des Modells mittelft des Krahns ab 
Ihn um, nimmt aus dem Unterkaſten zuerſt 
mittlere Stüf oder den Schlüffel i, dann ben 
il j, in der Richtung k | umd zulegt den Theil 
‚ entgegengefepter Richtung beraus, verfährt mit 
dem Dberkaften eben fo und vollehdet endlich die 
‚Borm auf die befannte Weife. — Ein andered Mit» 
tel, um bei'm Guß einer folhen Säule die Maſſen— 
förmerei zu vermeiden, befteht in der Anwendung 
'itheiligen Lade, deren Mittelfaften aus zwei 
jälften beſteht. Zuvörderſt wird das ungetheilte 
odell auf die in Fig. 164e im Durchſchnitt dar 
ee ir: Weile, bis zur Linien o, in den ünterkaſten 
eingenämmt, dann die Oberfläche des Sandes nad 
pen Kantem ber Lade geebnet und mit trodnem Sande 
betreut, Darauf der Mittelkaften der Lade p q aufs 
und mit Sand vollgeftampft und. endlich der 
fen tu ufgejept und au mit Sand ans 
It, babei Eingüffe und Windpfeifen angebracht. 
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30 _ 
Es wird nun ber Oberfaften. oben, bie 
‚ben Hälften p und q des . 
wärts abgezogen, und zuletzt wirb das 
dem Unterfaften genommen und dann wie ge 


verfahren, 

11) In manden Fällen wird das 
hegebener Körper durch die lung des 
les in heilen, die fih von t abheben Ik 

erleichtert. Zur weitern Belehrung wer 
ug und Formung zweier Schäfte bei t 
Um vas Modell einer hohen Säule, der 1 
xiß, 5: 165 Taf. IX, und deren Duerfchnist Bla 
166 zeigt, mit Leichtigkeit abformen zu Fi \ 
dabſeibe zweitheilig zu machen, und überbieß je 
Stab a, a, a mit dem Cylinder nur durch 
Stifte zu verbinden, fo daß eine willine Ab 
derfelben Statt findet, Hebt man nad erfolg! 
Formung die Eylinderhälften aus, fo bleiben 
Stäbe a, a im Sande liegen, Können aber 
ohne die Form vwefentlich zu beſchaͤdigen, | 
nommen werben. m: 
Soll ein cannelicter Schaft, deſſen Querſchnin 
Sig. 167 zeigt, ebenfalls in einer zwei 
ſche ohme Kern geformt werben, dann bedarf das 
Modell einer Einrichtung, die der des eben 
benen ähnlich if. Die Kehlen find nämlich in 
a, 8, 0 anzubeingen, welche ſich am den 
A CB des Modelles anfchliegen und im 
liegen bfeiben, wenn legterer herausgenommen 
12) Defters ift es wünſchenswerih, auch 
‚ringförnige Körper, die, auf die gewöhnliche Welle 
abgeformt, nicht in einem Stüde gegoſſen werben 
fönnen, dod) als ein Ganzes herzuflellen. Die in 
ſolchen Fällen üblichen Merhoden der Nachfo 
find im Nachfolgendem enthalten. Bei dem 
eines Schwungtades von 4 oder mehren Fuß Dur 
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‚with bad Modell, wie gewöhnlich, abge 
vor Guſſe aber werden bei AB, C, D, ER, 
168, mit Graphit beſtrichene Stüde Ei— 
‚eingelegt unb bie Theile GA, DF und EH 
It auf dee Mitte der Blecheinlagen abgebdmmt, 
an biefen Stellen eine Theilung des 
t, folglich vom Einguffe aus, der in ber 
er He 
Ä nges durch die ihm zugehörende‘ ö 
fällt. Das Gußeifen verbindet ſich nicht mit den 
n fehmiebeeifernen Platten, es geftatten biefe 
2 eine ganz beliebige Zufammenziehung der 
i [e und der Speihen. Nach der vw 
ung des Guſſes werden bie Durch Die Abdäms 
9 Honeinander getrenmten Kranztheile, polſchen 
n fid) die Einlagen von Blech befinden, mit 
en durch Nieten verbunden, 


mefjer. w 





= 


&3 


nm Dämmeifen durch 
Zum Abdämmen der Rad— 


ee aufeht befchriebene 2 der Ab 
ef Nabe eines Kranzes wird namentlich 
Seren enraͤder für Elſenbahnen 
e in en nebracht; dieſel 
aber kn ür Zahnräder von jeder Größe un 


—D 14) Manche Modelle geftatten auch bie 
mung in einem Theile einer Flaſche, fo daß 
awelte nur ala Dede zur Bildung einer ebi 
de dient. Cine derartige Formung findet bei 
—— — op er jen Muiip Bin: — 
cundriß Big arſtelit. e Kennz 
Löcher A, A, A, Fig. 172, werden, — 
zeigt, nur auf der Dberfeite aufgefeßtz;.d 
det auch bei dem Kerngeicyen fr die Göhlung 
Statt. Behufs der Abformung febt mar 
wie Big. 173 zeigt, auf ein Bret, fürt bie ® 
‚älfte Yan Sale darüber, fült fie mit — 
ht denſeſben erforderlich feſt. Für den Ein, 
der hier big zur tiefften Stelle reicht, fo wie 
Abzug der Luft und der Schmuptheile der Form = 
eine Definung E vom höchſten Puncte der - 
aus, find auch vor Eindämmung des Sandes 
die Flaſche die erforderlichen Bormeylinder einzulegen 
Hlernächft bringt man die zweite Hälfte der. Stlde 
ebenfalld auf ein Bret und daͤmmt fie völlig. 
Sand. Nah Herausnahme des Modelles um 2 
—— für den Einguß D und für die Steig 
zöbre E aus der erften Hälfte der Flaſche und der 
nöthig gewordenen Abfonderung ber Form, fegt man 
den Kem ABC, jo wie die Kerne F, ein, wo: 
das Obertheil der Flafche mit dem en. 
Berbindung gebracht if der Guß beginnen fann. 





hn vertical aufwärts ſteigende, vers 
nen Halt; dasfelbe finder guch bei 
fernen F doch werben Diefe noch im Et⸗ 
a Sande des Untertheils der Flaſche geſtützt. 
3) Horizontal Liegende, nur an einem Ende zu 
en Kerne vermeidet man gern; der Auſtrieb, 
ech das Eifen erleiden, und der mit ihrer 
nimmt, ſchwemmt fie weg, ober bricht fie 
biegt fie wenigſtens die Abformung 
18, 018 mit liegenden Kernen, Die nur im 
geftügt werden fönnen, zu bewirken, jo 
die Ft vor dem Einguffe des Eiſens, 
daß die größten Sterne eine ftehende oder 
ende Lage befommen. Gin Beilpiel diefer Art 
das in Fig. 140a im Durchſchnitte dargeftellte 
pfarlige Gefäß. Die Teilung des Modelles iſt 
urdh den —* zu nehmen, fo daß die Bis 
® in 
















| das Dbertheil und die andere Hälfte 
nertheil der Flafche fällt. Nach erfolgter 
m wird die Flaſche im die Lage gebrächt, 
72 zeigt, wodurd der Haupifern BB cin 
„der Kleinere E' ein lebender wird; diefer 
ng entfprechend ift num auch der Einguß G zu 


‚Br Feſiſtellun toßer Nehender und hängender 
je Tg durch deren Mitte hindurch ger 


Be. — 



















k 47) Beim Formen und Gießen von großen 
oder mit Handhaben verfehenen az 

‚telft eines metallenen Modelles, in Sand, wi 

auf folgende Weife zu verfahren haben. - 

Man ftellt einen niedrigen Unterkaſten, deſſen 


Retall * von — ange 

nämlich in dem nach Oben nefehrten 

2) mit einem Loche verfehene Mo: 

u Bann Unterfaften geftellt ‚und 

i dell begrängte innere Raum mit 
eilt: nachdem mehre Eifenftäbe zu 

8 Be SIR in wire — ein⸗ 

m 


x gelehrten Bodens, mit Sand. 
— —n— ebenfalls bis zu Fr 
] pft,. fo wird das. runde Hay as 


— 


der Mitte des Kerns 
bildete 


einem dünnen Dachziegel bederft und nun di 
den- Boden des Keſſels bildende Theil, 
Kern bed Keffeld geformt; dann wird auf dem 
terfaften, rund um den Rand des Modelles 
Sand mit einem Streichbleche gleich und ſeſt 
Meichen, und die Oberfläche mit trodenem Sande be 
freut, um das demnächftige Ablöfen des 
aus dem obern Kaften dadurch zu bewirken, a 
ftelit man den zweiten, oder den eigentlichen 
laſten auf ben flachen Unterfaften. Wenn er | 
Gußeifen ift, fo müffen die in demſelben befindt 
Körper in die auffichenden Stifte des Unterkaftens 
genau paſſen; ift er von Hol, fo t 
an demfelben angebrachten hölgernen Leitungen eben: 
falld genau mit den aufftehenden Zungen des Un— 
terfaftens correfpondiren. Das Aufftellen dee 
faftens geſchieht vermittelft einer Winde oder ı 
Krahnd, damit man ihn: langlam und 
berablafjen fünne, ohne andem tiber dem ll 
ftehende Modelle anzuftoßen. 9* der © 
feine richtige Stellung erhalten, jo wird: der 
Theil der Form in diefem Kaften rund um das Mo— 
dell, durch feitzuftampfenden Sand gebildet, ne 
an den am Kaften gebörig degeichneten Stellen, d 
Ohren oder Handgriffe für den zu gießenden Kefiel 
angefegt und feitgebämmt worden find. Mit | 
Ginfüllen des Bormfandes in den Oberfaften 
mit dem Feſtſtampfen deöfelben fährt man fo lange 
fort, bis er ganz voll ift. Be. 
Auf diefen Oberfaften oder zweiten Form! 
pflegt man zumeilen noch einem britten zu 
ee Pr obern zn —— ei pe 
großen Keffeln wenigftens ed ral ' 
dritten: Raften anguwenden ; damit der aweite ehund 
















«16 


it dem. einges 
von dem Modelle ab, nimmt von 





net mn em Sanpfrr 
? ei jo wie das 
taub. und. das Andrüden und 


Bu. pi 
















den Fairen * Fe ber dri 
vorhanden, au ebta 
Sehe num mn Gießen fertig iſt und nur 
das Heben des Formfandeo bei'm Einftröme 
Des or Eifens zu verhindern, mit Gewich 
— wird. vor. A 
Der Ouß gefbieht entweder durch mehte Wi 
men, oder man läßt das lüffige Elfen im RI 
von Sand unmittelbar aus dem che 
Eingüſſe in die Form laufen, nachdem man v 
rund um die gen Form noch Sand 
ſchüttet bat. Nach dem Guffe werben 
ſtentheile wieder —— und ber | ſteſſel 
wird dann berausgenommen. S 
Das Eifen ſchteckt fih zwar im feucht n Sam 
immer noch mehr oder weniger ab, je mac 
Eifenflärke größer oder geringer und. e6 
ober weniger vn geblafen ift, und befha 
u alle Gegenftände füglih in Sand gegofl 
Wo das Abſchrecken des Eifens du 
Segen in Sand aber nicht notbwenbig b 
werben darf, ift der Sandguß, der Wohlfei 
gen, dem Maff * und dem Lehmguſſe 


af. IX, abgebitvet. EI ift die nbanf 
auf vr die Giehtade ſteht. Darauf Kiez 
* von der Läuge und Breite des zu 
jenkaftens, ' die an ihren ‚vier Seiten 
verſehen ift, welche die Hespen von vier { 
“nem Käften oder vielmehr mit Rändern verſehenen 
Platten aufnehmen, Jede derielben Ip An Yang, ald 


— 





Nern aus Lehm, bei der anderen, neuern, jebo 

Sonne befeht.“ Die Schmferne mäfen gena 
eine Spindel abgedreht, dann getrennt 1 

hohlen Kugelformen von Sand. vermittelft 

nen Spindel, auf welcher fie abgebreht fin 
gehängt werben, Der Dbe f 








Zeit in Trodenfammern bringt und bei- ‚ein 
lichſt eingefchloffenen und von allen "Seiten | 
‚benußten Klopfoblenfener brennt. Der mage 
zu den Kernen wird noch mit vielem g 











Sodann wird er getrodinet, zum 

Drehbant gebracht, und erhält nun 

a — "= — 
riebenen Dimenſion. 

Kern für die — ‚183, 


mit der ‚Hand mit Rei — 

draht herausgezogen wird. Der vfertig 

nun. die Geſtait von Fig. 183 und X 

in einem Trodentaume aufgeftellt. Die bei’'m Z: 

entſtehenden Sprünge und Riffe indem Stern 

müfen mit dünnen Schlichtiehm verleihen und mes 

ebnet werden, Wenn, eine Anzahl Kerne en 

Art: a —— ke 

nen in eine geeignete 

und 185). Die ältere schung eh ad 

mit Löchern verſehenen eifernen Platte 

in welcde bie Kerne in der auf der Zei > 

en Art hineingeftedt werben, worauf man fie 

Be 
ttſeht, unerm ii 

‚ganz ausgebrannt iſt, und der Kern jept einen hohlen 





er fo, wie bei dem Älteren 
Ku ne 
d . Hr f 
md. — Zur Anfe a Sanpf, 





Eiern wird, beſteht 


tift, Sof. ar 5; 
einen weiten, ebenfall 8 aus: 










di ufammen 
feltten Theile des Kernfaftens werden bei dem 
re Kerns auf einen eifernen Ständer geſte 
re 199, a, nachdem zuvor die am ber’ Sernfiek 
mit Bindfaden ummidelte Spindel eingefhoben n 
ben, und bie beiden obern Hälften des Kernk 
mit zwei an jeber Seite angebrachten r 
bunden find, Die zum Einſtampfen d rue 
— Vorrichtung erbält dadurch das —— 
in der Zeichnung, Fig. 200 
muß eine etwas größere bindende Eigenſcha 
— der Sand, welder genähnli gr van 
angeroendet. wird. Dan bringt zuerft nur wenig 
Sand dur die obere Deffnung des SKernfaften, 
bricht ihm aber feft um die Miünd: ——— 
und füllt den Kernkaſten auf foldhe nach und 
nach dis zur Fülöffnung an, Damit der Sand an 
der Spindel beffer hafte, wird biefe, mebft dem ums 
idelten Bindfaden, bis: an ben — 
Sim es Lehmwaſſer gezogen, Bei dem 
nehmen des Kernfaftens werden zuerſt Die Hafen 
gelüftet und die beiden Hälften des Kaſtens ausein: 


fäben 


— —— 
— 
der 
= 
die: eligung 
ng 
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wagen auf bem äußeren. fe hart, durch Ans 
wendung eines cn, Bauen ) 
‘  fenbüdfen mit harter Innenfl dur € 
eines eifernen Kernes u. ſ. w. — 
20. Reurs ——— beim. 
‚von Röhren — Die Erfi 
Mi  Kormen zum Gießen von 
en 


des. Sandes erforderlichen Arbeit 
inleich die Fehler, welche bei der Ci 

‚Femme Alb: 5 Zwe a J 
elben in einzeinen The ur augen 
und dagegen Formen vo! 3 
Genauigkeit Kr an Pi bie 
Big 201, Taf. X, ſiellt die Seiten: 
Mafdine, wie fie zur Ausführung der | 
angewendet wird, dar. Big. 202 ift ein we 
— —— Arien —5 a 

ri oem je; die man am en a 

mit einander verbundenen Theilen befteben 
welche, wie man fiebt, mit durch bie X ‚nebe 
den Bolzen zufammengehalten und miltelft 
befefligt werden, Am unteren Ende befindet 
Lager zur Aufnahme des untern Endes des 

” oder Kormftäds e, weldes am Beften aus Metall 
befteht: d ift der Theil, den wir den Preffer nennen 
wollen, da c8 diefcs Inftrument if, durch welches der 
Sand in die Formbüchfe a, ringe um das Muſter 
d, gepreßt wird, ‚Der Preffer d befteht aus einer 
Nöhre von dünnem Metallbiech und hat am feinem 
Ende eine hervorftehende Flanſche d’, oder ein Stüd 
Schraube, welche aber nicht gang berumreichen, fonz 
dern einen Zwifchenraum zwifchen den 
des Ganges der Schraube oder Flanſche laſſen. r 
Aft eine Hervorragung, welcher eine Ahnliche auf ber 





























bes unmittelbar unter iht — binabpreft, 
au] gen gezwungen; auf diefe Weife wird der 
f ef die Form gepreßt. Am obern Ende 
öhre d IR ein Stirnrad e beſeſtigt. Diefes 

der org dreht fih in einer — 
uerftüd welches bei feinem Au 

Beitfange b und die viereckige in ben 
ſich drehende Stange i geleitet wird. An 
n 5— der Achſe i befindet ſich ein conl⸗ 


Dampfmafchine oder andern Kraft mit Hülfe 
um die fefte Role m geſchlagenen Riemens 
Ärgend ein anderes paſſendes Mittel in Bewe- 
n iſt ein am der Achfe i verfchiebbares, 
be herumgehendes Getriebe... Bei der Bere 
einer Form für Cylinder ober Röhren wird 
ter folgendermaßen verfahren. 
} en nat a 5 2 fe 
i das Form an feinen era 
chiebe au den Preffer d, fo daß Bien geneigte 
.d’ auf; den. Boden der Büchſe a kommt, wor« 
ginnt, allmählig Sand hineinzuſchütten und 
d ren in Bewegung ſetzt, wodurch 
t —— geſeht werden wird. 
Dre En bierdurh, weil die geneigte 
2 "auf den oben berablommenden Sand Drüdt, 
1; der Sand wifchen dem Junen der Düne 
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und se 
und fo * gt 

den: 

















wer zu — Cylinder eine Röhre mit 
» fo muß, ſowle die geneigte 
— a* in ber Buchſe a zu ſichen 
Drefier d entfernt und eine Erweiterung 
Formftüd a angeordnet werden, fo daß fü 
Be neles Wfl für die Außenſeite ver Hülſe 
hre bildet; die Borm aber muß dann mit 
Hand Hollenbet werben, indem man Sand um bi 
obern Theil des Formſtücks © einrammt, nachde 
. die Erweiterung daran angebradit worden, 
Naun wird das Formfiück mittelft eines j 
ober fonft geeigneten Mittels entfernt. Man 
vor; Die: Erweiterung in ver Form liegen zu 
währen des Ausziehens des cylinprifpen Bormftüd 
©, burdy die zum: Zwecke der Bildung: nz Bü 
na m oben befchriebenen Weiſe ‘angel E 


tee Entfernung des Formftüde wie. PR, 
die — — ER bie Form —X N 
dann zum Trodnen fen und bereit, den Sandfen 
aufzunehmen, welcher forgfältig am feine S 
bringen iftz das Metall kann nun in die 5 t 
einge joffen werben. ' 
Sitte verlangt werben, am Ende um) 
ober des Gylinders eine Blanfche oder bervo 
Fläde anzubringen, ſo ſchiebt man über dad 
des Kormftüds c ein anderes e“, wie Big 208 
Bi in welchem Kalle man ——— des 
ſtücls e das untere Ende der i 
entfernt und das Formſtüch c’ hinweg, 
dasſelbe muß von der Geftalt fein, weldye 
Ende der Röhre oder des Eylinders geben 


indem bi A 
ven her Geflalt gebilser —— 
den 























aunehmen Big: ein verticaler 9 
dur die. Mitte en emfaftens und 
welche barin gegeflen wurde, ; 
untere Sandform, welde die Geftalt der 
Fläche: der zu gießenden- Hutform bat, Sie 
nen gefehloffenen Boden, auf welchem eine 
B angebracht iſt, worin ber Metallfern 4 
welder den Harry Beſtandtheil der 2 
rung ausmacht. ft der ringförmige, ab— mbar 
obere ——— welchen der obere Theil 
Metallfernes C- paßt, fo daß — genau Inner 
ticaler Lage erhalten wird. ion dem Z 
raume E hängt die Dide der — 
Fläche der Sandform und die aͤußere ia 
Metallfernes zu gießenden Mae Hurform ab, 
Eifengiefereien, welde fi mit bem fen 
folder Formen befchäftigen, werben bie Erfparhife, 
welche aus der Anwendung diefes Apparate ui j 
— leicht einfehen ;. denn wäbrend bern Form 






Natürlich müfien folche J— — 
ber innern Seite mit Kutſchenlack überzogen 

wie bie Formen aus Schwarzblech, welche vie 
nernen verdrängt haben. 


23. Neue — as Gin! ormens | 


von Schrauben. — Big. 205 fellt vi 
anficht einer Hülfömafchine bar, welche gun, 


ti der Gußf für Schrauben b 
Far —— — —— 







fee oder verfchiebener Form des Querſchnittes der 
jübengänge benußt werben fan, wenn nur 
die Höhe der Gchraubengänge ber ber 
ehpatrone gleich ift. Die Sandformen wer— 
ec jegt fo vorbereitet, daß nicht bloß, wie 
übe i Lg en an — 
inde angebracht iſt, und die Herſtellung ber gan— 
—— der Benugung der Maſchine 
"bleibt, fondern in der Sandform ſchon ein 


b Theil der Höhlung für die Schrauben» 
Voraus hergeftellt 4 
Die Formen werden fo hergeſtellt, daß jede 


ube oberhalb die erforderliche Kerbe erhält; zur 
jefee Kerbe befinden ſich Borfprünge, welche 
er gowege für das eingegoffene Metall 
wenn dann nad dem Guſſe die Schrauben 
er gebrochen werben, jo ift au Vollendung 
‚ ba ber untere Theil des Kopfes bereits 
ſſe rein bargeftellt wirb, nur erforderlich, bie 
vorſtehenden Eingußerhöhungen auf einem 
ine abzufcpleifen. 
Zn Fig: 205 ift erfichtlih, wie eine Anzahl 
m Schrauben neben einander ftehend angebracht find, 
ducch eine gemeinſchaftliche Kurbel ihre dres 
ng erhalten und dabei mit Hülfe ber 
an benfelben beiefigten Modellfchrauben die Schrau- 
| in dem Formfaften erzeugen; Bi 206 — 
enthalten die verſchledenen Berbindungsarten 
ber mit den oberen als Kurbeln dienenden Ausbens ” 
Eibeuplag 105, 8b, 3, Xuf. 23 









mittelit der Hängearme e e s.ber 1 
ſchrauben verfehene Apparat, und bamit 
nau auf die unterhalb einzufül 

gefegt werben könne, find 

fen feſt verbunden, welche in 


ball, Behr in Lappen an ber Gu 


en, 
werden bie — des A 
be zu verfolgen hat, hervorgebracht. 
m Guffe der Schrauben — aufa 
jorım zeigt Fig. 214. 










arten, oder der Maffen 
drm 


Formerei — a — ober die 
eh if ein fehe wefentlicher, ja un« 
tie alle nur “ 






ch das langfamer von Statten gehende 
„durch die gute Bearbeitung der Form- 
"durch die zum Trocknen erforderliche Zeit 


nun alle Sachen, die in Maffe ger 

auch füglic in Lehmformen gefchlagen 

o bedient man fi) doch vorzugss 

Fenförmeret = * Lehmſörmerei, wenn 
en me mie 

9 int mageru ande, —* men, und übers 

in Nothfällen, wo — große und 


iger Einformens =: Lehm, wenn 
ges Mal ſen werden 
ii yr7 — die ns des elles ſeht 


en Säle, ——— — 
MR OR 





mend in Mafje vorzugsweiſe bedii 


3) wenn eine Gußwaare, wegen I 
die fie erhalten folk, “2 ing. 
Lehmlernen erfordert, die in einer © 
nicht füglih Statt finden fann, 

a) dur die Deffnungen für die 

Räume der Haltbarfeit der S 

nigftens an mehren Stellen, fd 

möchten, und 

b) weil man bei vielen in eine. 5a: 
legenden Kernen nicht mit der S 
zu Werfe geben fan, daß, J 
ferne — anzögen und ben S 

rathen ließen. Pr 

Ueberbem fallen die Gußwaaren bei © 

ter in Maffeformen, als in mager 

aus dem Grunde, ald auf der rauberen 

Sandes die Gußftüde auf eine geringere 

Außen nab Innen zu mehr Porofitäe 

ſolche, welche in * glattgefchlichtete Ma 

ofien find, und weil auf der, in der S 

— großen Ausdehnung der flüffigen 

Zteiben) erfolgt, weldes an den feſten und zug 

harten Wänden einer Maſſeform nicht fig 

Fall fein Fann. 

Ferner aber hat bie Förmerei in Maſſe 

das Schwierige, als die im Sande. U 

fondere Kunft und Gerätiägten, vu ad Sr 


u % 















fat bei jedem verfchiedenen zu ſormen⸗ 
fe auf die Weftigfeit oder Lockerheit des 
Sandes eine ganz befondere Nüdficht 


N ı muß. 
Abpuben ber Formen hat ferner auch Feine 
wierigkeiten, wenigſtens find dieje in gar feinen 
mit denen bei der Sandförmerei zu ſehen. 
unbebülflichite Hand und die größte ⸗ 
eit Fan bier Hinderniffe und die Sachen 
dabingegen eine leichte, gelibte Hand 
tberniß bei einem Sandförmer iſt. Das 
nicht abzuläugnen, daß ein Mai te 
ehr und längere, auch ſchwetere Arbeit hat, 
der Bearbeitung von Lchmfernen befannt 
und auch mit den Mengungsverhältutfien ber 
heile zu feinem Kernlehm, fowie zur Maffe 


vertraut fein muß. 
Maſſe ſelbſt beftcht aus einem Gemenge 
m und Sand, Immer in überwiegenden Ver— 
des lehtern zu erfterem, Der Sand mu 
fein, fonbern kann gröblich fein, es wi 
ſchnellere Trodien der Form beförbertz 
ner zunehmenden Gröblicheit ebenfo abs 
Bindemittel wird ihr durch den "beiger 
m wieder gegeben, und die vielleicht rauhe ⸗ 
‚der Form durch den Lehm, hernach aber 
lichte, in glatte Blächen umgewandelt. 
lich ift die angewandte Maſſe eine fünfte 
von Lehm und Sand; nur wohl fehr 
ten befipen eine natürliche Maſſez wo 
) findet, wird fie zuvörderſt gebrannt, 









eittem Haufen 
bamit fie durchgängig eine Feuchtigkeit habı 
fodann nochmals gefiebt und iſt mun zur Man 


dung taug 

Fi man biefe natürliche Maffe nicht hat, 
man fie künſtlich bereiten und bearteitenz 
liche Bettigfeit des Lehms giebt das Verhält 
ihm beigumengenden Gandes an, == * g 
bei —— dieſer Maſſe if dem 


eich 

Die Maflenförmerei kann ohne befi 
richtungen nicht betrieben — —— 
angewandte Formlaſten unterfi 
von benen bei der Sanbförmerei; fie = * 
gänaie ftärfer im Eifen fein, bürfen 1 Be D 

eben ſchwerer Käften nur mittelit en 
Ban fann, nicht biegen, und müſſen 

rlich en Deffnungen für Die — * 

Da alle Formen von Maſſe getroruet werben 
müffen, fo find Näume bierzu, Darrfanımerm, York 
dies geſchleht, erforderlich. Die Darr» ober — 
lammern haben im Allgemeinen folgende Ein: ? 
es find Räume, welche durch ſtarke, —— 
niglich mit einer Futtermauer verfehene, oben 
wölbte Mauern umgeben und dur eiferne Flugel⸗ 
ihren verfchlofien find. In diefen Trodenfammern 
befinden fih an den Seiten entweder freie —— 
Steintoblenfeuerung, Oefen zur Holzſeuetung, ober 
ws werden Kohlen zunächh den Formen felbit aus: 
geſchüttet und verbrannt. Nur ein geri 
durch einen Schieber verfchliefbar, fie 
aber fihmere Käften, weiche außerhalb ber 
mern unterm Krahne geformt werben müſſen, 


| 





ſchwachen Kernen bedarf e8 nur einer 
h die Luſtentweichung verfehenen ge 
a oder —J Spindel, dagegen bei 
e 


‚Kernen muß die Spindel eine befondere korb⸗ 
B ſtruction erhalten. 

Da das Heben und Aufſehen der Kaftentheile, 

chwere, mur mit dem Krahne zu bes 

n ift, fo bedient man fich hierzu der Forms 

en, welhe am Krahne hängen, und woran 

Taue oder Gehänge die Kaͤſten gehoben 

Ben Größe richtet fih daher immer nach 

Raftenlänge, 

ie Modelle werben meiſt von Holz angefers 

n ndt, und man fann nicht genug Behuts 

it verwenden, wenn man nur bebenft, 

ihre Anfertigung zu ſtehen fommt und vie 

der Zeit troßen, da fie oft einen ſchnellen 

atumwerhfel, allo Trockenhelt und Näfe aus - 

en. Die fehe großen Schwierigkeiten ins 

he die Anfertigung eines, eifernen Models 





168, 3. B. zu Röhren, bat, mit. 66) 
Schwere entftehende und: 
tenden Koften ber nr ‚ laffen nur | 
Wendung der — Modelle übrig, 
Bei der Anfertigung der Kerne bilden die Stroßs 
feile, meift aus der Hand, aber —* — mittelft 
bähnlicher Ma hinen gedreht, ei 
Material; das Abdrehen aller — 
wird auf einer einfachen Drehbank mittelſt der 
bei dewerfftelligt; durch die angelegte‘ — 
die Stärke des Kerns genau beſtimmt. 








iefchieht mit eifernen — das Stampfen 
4 fo feit, ald moͤglich, — 
1) das .n in ber oder geflampfien Ma 
) Ben geſtampft fie war 
2) weil bie Sawindung der Maſſe, wenn fie. ı 
lodern Zufammenbange it, beim Trodnen 
bedeutender, als wenn fie im feften and 
äftz nicht zu verhüten find dann auch Rij A | 
Sprünge in der Form, und ; 
3) N fi fe, wenn fie im lodern —— 
iſt, leicht aus dem ohnehin doſſirien Kaften, 
wenn dieſe gehoben und umgebreht —— 
fen würden. 
Dean führt bei ver Maſſenförmerei die Ein, 
gern von dem oberflen Pungte aus im die Borm, ins 
dem man 


a) Ned Eifen nicht fo miatt-in die Form son 


b Er Auswaſchen der Formmafle, da feige 
2 trodnet —— Ai * rk 








—** 
vechindert werden fo und u fomit diefe Schwärge 
ub bei der Sandförmerei. 

Die faht allgemein angewandte Schwärze beſteht 
aus 2 len Weizenmehl und 4 Theilen feinem 
ar melche mit dũnnem Leimmaffer gut 

‚et werd, u feiner der Kohlenftaub, bins 

— See Spwär te aus ; bie Gonfiteng darf 

er fein, ald die bed diinnen Leimwaffers, 

muß. * wiedertholt aufgetragen werben. Das 

der Schwärze follte immer mit einer 2 

elmäßigkeit gefchehen und der Förmer Ims 

r mer ben Strih nad einer Richtung führen; die 

—— Pinfelfiricye, welche man am Gußſtücke ges 

‚wird, geben für das Auge nichts Angenchmes 

un vertinben => einen nicht befonders gefchidten 


a Förmereimethode ſchließt außer vielen an« 
ne vorzugoweiſe die Anfertigung aller 
füweren Stüde in fih, ald Röhren, Bentilfäften, 
Mortiere, Kanonen und Hariwalgen, in Kapfeln ger 
aoflen, abır mit rein en in Maſſe. — y 
4) Die Fig. 216, Taf, XI, ftelt einen Dampfs 
— in dem Augenblide dar, daß der 
CD von dem Unterfaften AB abgehoben 
worden iſt. Diefes Abheben und Umprehen der Pas 
dentheile gefcyicht mitteift der Griffe a,b,c,d. An 
biefelben werben Seiten gehängt, die über den Has 
fen au dem Blafhenyuge des Krahns gehen. Zwed⸗ 
mäßiger ift es jevod, dab an jevem Ende eines 
de Kaftens nur ein folcher Griff angegoſſen ift, ı 
den ein Ring von der Kette des Krahns aeht, 
Man kann aladann die Käften leicht umdrehen, da 





der Form zeigt. Bei'm Einformen witd, 

oben ſchon bemerkt wurde, die eine Hälfte bi 

dells auf ein Mobellbret gelegt, der Unterk, 

I — Be “. —— 
ampft, wol e Stampfer, 

52 Sal — in welde — — 


hölgerne Stiele ftedt, benupt werben, Es wi 


der Unterfaften umgebrebt, die andere Häl 
Modells auf die erfte gelegt, der Oberlaſſen 
Unterkaften geftellt und diefer, unter Berüdfi 
ber Eingüffe und Windpfeifen, ebenfalls voll 
geftampft. Darauf hebt man die Ladentheile 
einander, nimmt das Metal aus ber Form, 
und trodnet biefe, indem man fie mittelft dei 4 
auf einem eifernen Wagen und diefen auf 
Schienenwege in die Trockenkammer ſchiebt. Mai 
dem gebörigen Trodnen wird die Form we 
gepugt, dann gefchroärzt und zum Abgießen vor 
nen Dfen gebracht. u” 
2) Soll eine cannelirte Säule, beren Ein 
formen in mageren Sand wir fchon weiter oben ber 
ſchrieben, in Maffe geformt werden, fo füllt mat 
jebe der vier Furchen, ab, be, cd, Big. 164a, 
fel VIIT, durch eine Reihe von Prismen aus, 
eichfans aus Maſſe beftehen, welche man 
üde nennt und bie Form von efgh haben. 
dem die beiden Ladenhälften auseinander gen: 
worden find, hebt man die Kternftüde, eins 








8) Die Mafjenformen zu Röhren und andern 
d änd öhnlich Lehm⸗ 









term, werben die Spindeln ober die Röh— 
ie den Kernen zur Grundlage bienen, mit 
eilen umwunden umb auf diefe erft ber Lehm 

wie wir weiter unten näher fehen werben. 
iſt es jedoch, die Röhrenkerne in Kernfäften 
fertigen. Das Verfahten bei der Anfertigung 

öhrenformen in Maſſe ift folgendes: Die Las 
find ftarfe gußeiferne Kapfeln, deren Weite nach 
Durchmeſſer der Röhren verſchieden ift, Die uns 
3 Fuß lang find und aus zwei ‚Hälften ber 


fie unten in eine, im ber Unterlage der Kapfel 
wliche Vertiefung. tritt und ebenfo beſeſtigt wird, 
‚fie gleihweit von ber Innern Peripherie der Kaps 
entferne ift, deren beide Hälften dur Klammern 


einandre verbunden werden. Der Zwiſchenraum 









ihn im die Mitte einer inwendig ganz atten FEN 
büchfe und ſtampft Maffe, die durch Pferdemift und 
Haare recht confiftent gemacht worden ift, zwiſchen 
die Wände der letztern und die mit Stroh wmmuns 
dene Kernfpindel. Die fertigen Kerne — 
forgfältig in einer hohen Temperatur getrocknet ode 
ebarrt werden. Soll nun eine, 3.B., 9 y 
öhre abgegoffen werben, fo fept man in einer Damn 
grube drei Sapfeln übereinander und verbi 
dur Klammern, die durch ‚Löcher in den Ränder 
AB, Fig. 220, gehen. Der Maffenkern, Fig. 221 
wird alsdann mittelft eines Ktrahns in die Stapfelı 
eingelaffen, bio das untere Ende der Spindel In 
eine Definung tritt, welde in dem Mittelpumete 
der Unterlage der Kapfeln befindlich iftz oben yoin 
der Kern durch einen mit Einguß und Windpfeiſ 
verfehenen Dedel centriſch in den Kapfeln erhal: 
ten and nun zum Abguſſe gefcritten. Man gieh 
auf dieſe Weife hauptfächlic dünne und lange Rah 
ren, die bei'm Sandguffe mißrathen würden, — P 
andere Beifpiele des Maffeguffes betraditen w 
mächften Gapitel in Verbindung mit dem Lehm; 
und im nächften Abfchnitte bei der Meffingförmer 
Eiferne Gefüge gießt man jept Bloß im MR 
ſten oder in Kapfeln nady einem vorhandenen Mos 
delle, welches um fo ftärker im Caliber fein 
als das Schwindmaß des Eiſens und ald bie ( 


























um den Geldügen cin (dns 
Auch die je des übed wird 
Be: — me 


der Länge getbeiltz. and) werden 
ile des Modells nach der Richtung der 
ausgezogen, weßhalb es alfo feiner getheils 
n oder Kapſeln für die einzelnen Stüde - 
Er: man fegt die einzelnen Kormfapfeln 
aus zwei Hälften zufammen, weil fie ſich 
‚beendigtem Guͤſſe leichter looſchlagen laffen und 
ffer auseinander genommen werden fünnen, ale 
am fie von dem Gußftüde abgezogen werben müße 
es bei der feit anhängenden Maſſe nur mit 
ee Mühe würde gefchehen idnnen. Ein anderer, 
nicht minder tichtiger Grund, weßhalb man jeden 
er aus zwei Hälften zufammenfegt; belebt darin, 
ch die Form in dee Darrfammer leichter und 
nee trodnen läßt, als wenn die Käſten 
getbeilt wären. Das Einformen der Geſchuͤtze 
nicht fchwieriger, als die Anfertigung der 
formen von andern Gegenftänden. Wenn aber 
id ſchwere Geſchütze gegoſſen werben, ſo ver» 
Das von einer bedeutenden Höhe in die Form 
- flüffige Eifen einen ſtarken Drud, Man 
tämlich den Eifenftrom bei’m —— ww 


t « 1 











Füffee Eifen durch ein befonderes Ein fallrohr 
den in bie Form treten und in derfelben int 
un; woburd bie —— in dem obei e 
Geſchützes micht hinreichende Di eehalt 
— | ven dleſes fi one em Hin! 
enſtroms muß die in in der um 
Fer Bi bis über die Höhe der Schildzapfen fehr fe 
= — wie in den obern Kapfelm, 
Ungeachtet diefer Vorſicht und aller itlel 
Be man anwendet, um bie Geſchwindigkelt Des 
Eifer — En lan Ben —— ad 
ige Gifen doch o e ol % 
Poren der Maſſe ein und bildet zuweilen van 


— Einformen wird jeder Theil des Modells 
ben ‚für beufelben befimmten Fotmkaſten in gewöh 
licher Art eingeftampft; die Modelle werben 
bem — Kaſten demmächft heraudgezogen, 
Dei gepußtz ſodann wird jeder einzelne: 

feinen —3 Hälften auseinander genommen 
fo getbeilt in die Dartfammern gebracht, 
geitorfnet, nach dem Trodnen gefchlichtet, dann wies 
der getrocknetz die Käften einzeln nach ver Damm 
arube gebracht, wo zuerft jeder eimelne Kaften ans 
Kine beiden Hälften zufammengefteilt, dann die Ka⸗ 
Ren im der Folgeotdnung auf einander wetr · 


Fon (Oryohäute, Sälade, 
N 


‚hat, durch den Eifenftrom in dieſe 
n werben, fi, dort an die Forms 
anlegen und zum Mißrathen des ganzen Gufs 
e ung geben koönnen. Das ein 
Rittel , d man anzuwenden hat, um einen reis 
Scllozapfen zu erhalten, befteht darin, daß man 
der beiden Formraͤume für bie Schildänpfen 
‚und angefeuchtetes Büchel Heu fo tief 
daß ed vom Eiſen nicht früher berührt wird, 
dasſelbe in die Schilvzapfenräume hineintritt, 
Dann entfteht durch das angefeuchtete Heu ein flare 
allen des Gifens, wodurch alle Unceinigr 
ilen aus, den Schilbzapfenräumen nad ber Mitte 
er getrieben werden, fo baß während: ber 
in jene Näume einftrömende Eifen rein 
darin gurüdbleibt. Die Sigg. 222 und 223, Taf. X. 
zum Guſſe vorbereiteten und zufammens 
] Sat von eilernen Käften mit einer Maffen- 
' eine 12pfündigne Kanone dar. 
2 die eingeftampfte Maffe in einem Kaſten 
nbejeign in — — — ne 
6 teodnen Streufandes, Die innern Flä⸗ 
an Kaͤſten beftreicht man vor dem Eins 
der Mafje mit Lehmwaſſer, teil die Maffe 
| ch befier —535 — wird, 
Das fake Austrodnen der Formen iſt zum 
Beratben des Guſſes wefentlich nothwendig, um bas 
Kochen des Eifens und das Angreifer der Form zu 
Sermeiden. Maſſe, welche durch das flüffige Eifen 


en gebracht würde, oder in welde ſich 
| tief — darf nicht angewendet wer⸗ 
das Trodnen und Darren ſptingt die 


| ö um jo mehe auf, je feiter fie if und je vob⸗ . 
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Waffer angefeuchtet bie erfor 
herh halbann mit Der Oiaujel gu Bu 
und von einem ſen zu 
damit fie durchaäugig eine gleiche Beuchtigt 
fodann nochmals gefiebt und if mun zur 
an Diefe matdclih Maffe nicht ha 
man biefe ‚natürliche 
man fie fünfttich bereiten und bearbeiten; erg: 
Tiche Beltigfeit des Lehms giebt das Verh 
ihm beigumengenden Sandes an, und bad Berfa 
bei Bearbeitung diefer Mafje ift dem eben 
benen ge * 
Die Maffenförmerel Tann ohne beſondere Ein 
richtungen nicht betrieben werben; ſchon alle h 
angewandte Bormfäften unterfibelben ſich 1 
von denen bei der Sandförmerei; fie müffen Durchs 
gig flärfer im Eifen fein, Dürfen fid), da das 
mbreben ſchwerer Käften nur mittelft bes }: 
geigehen Tann, nicht biegen, und müſſen bie e 
elichen Deffnungen für Die Kernfpindel haben, 
Da alle Formen von Maſſe getrodnet werben 
müffen, fo find Räume bierzu, Darrfammern, worin 
Dies geſchieht, erforberlih. Die Darr« ober 
Fammern haben im Allgemeinen folgende Eincichung 
es find Räume, welche durch ſtarke, maflive, gemeis 
lich mit ‚einer Fultermauer verfehene, obem ges 
wölbte Mauern umgeben und durch eiſerne Flügels 
thüren verfchlofien find. In diefen Trodenfanmern 
befinden fi an den Seiten entweder freie Rofte zur 
Steintöhlenfeuerung, Defen zur Holgfeuerung, ober 
6 werden Kohlen zunächft den Formen felbft aus: 
gelüttet und verbrannt, Nur ein geringer ' 
Durch einen Schieber verfchließbar, findet “ 
‚aber ſchwere Käften, welde außerhalb ber m 
‚mern unterm Krahne geformt werben müffen, II 


* u 


Beſtellungen eine he Menge von Ker⸗ 
1 einmal angefertigt und getrodnet werben 
willen, fo bedient man fi im den Darrfammern 
onders conftruirter Ständer, deren dann, nad) Bes 
fr fo viele aufgeftellt werden können, als der 
gefattet, und wohinein dann die Sterne zum 
1 eingelegt werden. — Zur Anfertigung aller 
cken Röhrenferne bedient man ſich nur im 
öchRt feltenen Fällen jet noch der hölzernen Spins 
n, fonbern faft gan) allgemein nur ber eiſernen. 
gut eingerichtete Gießerei muß eine fehe große 
enge aller Arten von Kernſpindeln vorräthig Das 
en kin ſchwachen Kernen bedarf es nur einer 
Nuih für die Luftentweichung verfehenen ges 
ledeten oder gegoſſenen Spindel, dagegen bei 
rfen Kernen muß die Spindel eine befondere korb— 
artige Eonftruetion erhalten. 

Da das Heben und Anffegen der Kaftentheile, 
wegen ihrer Schwere, nur mit dem Krahne zu bes 
werfftelligen ift, fo bedient man fich hierzu der Form ⸗ 

nbalfen, welche am Krahne hängen, und woran 

Zaue oder Gehänge die Käften gehoben 
werden; ihre Größe richtet fich daher immer nach 
der Kaftenlänge. 
Die Modelle werden mei von Holz angefer⸗ 
Hgt angewandt, und man kann nicht genug Behuts 
famfelt damit verwenden, wenn man nur. bevenft, 
wie hoch ihre Anfertigung zu ſtehen kommt und mie 
wenlg fie der Zeit tragen, da fie oft einen ſchnellen 
Temperalurwechſel, alfo Trodenheit und Näffe aud« 
halten müſſen. Die fehe großen Schwierigkeiten in 
deffen, welche die Anfertigung eines eiſernen Model: 














les 3. D. zu —— mit —5* r 


nl 
tenden Koften der Anfchaffung, laffen mur bie 2 
Wendung der erfigebachten Modelle übrig. — 
Bei der Anfertigung ber Kerne bilden die Sitoh⸗ 
feife, meift aus der Hand, aber ebenfo auch mittelft 
innradähnlicher Majchinen gedreht, ein umentbehts 
liches Material; das Abpreben aller runden Keme 
wird auf einer einfachen Drehbank mittelft der Kur⸗ 
bel bewerlſtelligtz durch die angelegte Schablone wird 
die Stärfe des Kerns genau beftimmt. Die var 
thellpaftefte Sage der Schablone ift die, wem fie mit 
ihrer obern Fläche mit der Achfe der Spindel in eine 
Fläde fält. Das Einftampfen der feuchten 
geſchleht mit eifernen Stampfenz bas Stampfen 
aber fo feft, als möglich, weit ⸗ Eu 
1) das Eiſen in ber locker geftampften Maffe war 
fen würde; md 
2) weil die Schwindung der Maffe, wenn fie im 
lockern Zufammenbange ift, bei'm Trodnen weit 
bedeutender, als wenn fie im felten — 
iſtz nicht zu verhüten find dann auch Riſſe und 
Sprünge in der Form, und . 
3) weil fie, wenn fie im lodern Zufammenbange 
ift, leicht aus dem ohnehin boffirten Kaften, 
wenn dieſe gehoben und umgedreht werben, fals 
len würden. 2 00 
Man führt bei der Maffenlörmerei die Ein; 
gern don dem oberften Puncte aus im die Korm, it 
dem man 


a) id Gifen nicht fo matt in die Form befommt 
un 


b) das Auswafchen ber Fotmmaſſe, dba fie f 
2 trodnet iſt, zu gewaͤrligen hat. . An 
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‚Der Ken fowohl, als die Maſſe in der 
t Trodnen, letztere o glei 
nah m Ginftampfen, geſchwärzt, wodurch 
das Anbrennen der getrodneten MR Eife 
verhindert werben foll, und erfegt fomit dieſe Schwärge 
‚ ben Kohlenftaub bei der Sandförmerei. 
Die faft allgemein angewandte Schwärze befteht 
"2 Theilen Weizenmehl und 4 Theilen feinem 
lkohlenpulver, welche mit dünnem Leimwaſſer gut 
ihrt werden; je feiner der Kohlenftaub, deſto 
ner fällt die Schwärze aus; die Conſiſtenz darf 
nicht ftärker fein, als die bes binnen 
und muß Daher wiederholt aufgetragen werden. 
Auftragen der Schwärze follte immer mit einer E 
wifjen Regelmäßigkeit gefchehen und ber Förmer im» 
mer den Strid nach einer Richtung führen; bie 
trummen Pinfelfteiche, Yoeldhe man am Gußftüde ger 
wird, geben für das Auge nichts Angenehmes 
und verkünden bald einen nicht befonders gefhidten 


Banıcı Arbeiter, 
- Diefe Börmereimethode ſchließt außer vielen an— 
dem Gegenftänden vorzugsmeife die Anfertigung aller 
—— Stücke in fi, als Röhren, Bentilkäften, 
ortiere, Kanonen und Hartwalgen, in Kapſeln ges 
goffen, aber mit Zapfenanfägen in Maffe. — 
1) Die Fig. 216, Taf. Xl., ſtellt einen Dampf 
mafchinenbalancier in dem Augenblide dar, daß der 
em CD von dem Unterfaften AB abgehoben 
worben iſt. Diefes Abheben und Umprehen der Paz 
deniheile gefchieht mittelft der Griffe a,b,c,d. An 
biefelben werden Ketten gehängt, die über den Has 
fen an dem Flaſchenzuge des Krahns gehen. Zineds 
mäßiger iſt es jedoch, daß an jedem Ende eines 
jeben Kaſtens nur ein folder Griff angegoſſen iſt, 
über ben ein Ring von ber Kette des Krahnd geht. 
Man kann alsdann die Käften Leicht umdrehen, ba 







fich die Griffe als Zapfen in ben als Dfe 
‚Ketteneingen drehend bewegen 

e, t gek ac. des D 
Köcher 5, k,],m ac. des Unt 8, ba 


ber Unterfaften umgedreht, die andere Hälfte 
Modells auf die erfte gelegt, der Oberlaſſen 
Unterkaften geftellt und dieſer, unter Bei 
ber Eingüffe und Windpfeifen, ebenfalls voll 
eftampft. Darauf hebt man die Ladentheile 
mander, nimmt das Metall aus ber Form, | 
und trodnet diefe, indem man fie mittelft des 
auf einem eifernen Wagen und diefen auf 
Scienenwege in die Troöckenkammer ſchiebt. 
dem gehörigen Trodnen wird die Form noch 
gepußt, dann gefchwärzt und zum Abgießen vor 
nen Dfen gebracht. or 
2) Soll eine cannelirte Säule, deren Ein⸗ 
formen in maneren Sand wir ſchon weiter oben be- 
ſchtleben, in Mafle geformt werden, fo — 
de ber vier Furchen, ab, be, ed, Fig. 164a, 
VI, durch eine Reihe von Prismen aus, bie 
ſeichſalls aus Maſſe beftchen, welche man Kerns 
de nennt und die Form von efgh haben. N 
dem bie beiden Ladenhälften auseinander gen 
worden find, hebt man die Kernftüce, eins nach dem 


A J 1 





‚in diefem Falle der Sandguß weit vortheils 


e und nie 
8) Die Maffenformen zu Röhren und andern 
Gegenftänden erhalten gewöhnlich Lehm- 
Terne, die entweder über einer eifernen Spindel, ober 
bet färfern Röhren über durchlöcherten hohlen Röhs 
ven angefertigt werden, Um das Trodnen der Kerne 
gu ‚ Werben die Spindeln oder die Roͤh⸗ 
zen, bie den Kernen zur Grundlage dienen, mit 
Steohfellen ummunden und auf diefe erft der Lehm 
t wie wir weiter unten näher fehen werben. 
iſt es jedoch, die Röhrenkerne in Kernfäften 
gen. Das Verfahren bei der Anfertigung 
der Röhrenformen in Maffe ift folgendes: Die La⸗ 
ben find flarke gußeiferne Kapſeln, Deren Weite nach 
dem Durchmeffer der Röhren verfchieden ift, die uns 
—— Buß lang find und aus zwei Hälften be— 
nn, wie Big. 217, Taf. X,, zeigt. Sie werden, 
wie man in Fig. 218 fieht, auf eimer feften Untere 
lage genau zuſammengeſtellt. Cine ganz glatte höls 
gerne ober eiferne Walze, Fig. 219, deren Durch 
meſſer der Aufern Weite der Nöhre entfpricht, wird 
dann fenfrecht in die Mitte der Kapfel gehängt, in= 
fie unten im eine, im ber Unterlage der Kapſel 
liche Vertiefung tritt und ebenfo befeftigt wird, 
aß fie gleichweir von der Innern Peripherie der Kaps 
entfernt iſt, deren beive Hälften duch Klammern 
mit einander verbunden werden. Der Zwiſchenraum 


u 


en dieſer und ber Walze wird 

ale vollgelampft, Darauf jene mittelf des 
219 angedeuteten Krahns h jegogen, d 

auseinander genommen und getrodnet ober 

Je nachdem die abzugießende Röhre if, 








kb der einige Fuß — als die abſug 
Öhre iſt, umwickelt ihn mit einem Strobfeil, fell 
ihn im die Mitte einer inwendig ganz glatten Ser 
büchfe und ſtampft Maſſe, die durch Pferdemift 
‚Haare recht confiftent gemacht worden ift, 
die Wände der lehtern und die mit Gtrof ı 
dene Kernſpindel. Die fertigen Kerne müſſen ‚ft 
forgfältig in einer hohen Temperatur getrorinet obe 
ebarrt werben, Soll nun eine, 4. 8., 9 lang 
Öhre abgegoffen werden, fo fept man in einer Damı 
grube beei Kapfeln übereinander umd verbinder | 
ch Klammern, die durch ‚Köcher in den Ründ, 
AB, ig. 220, gehen, Der Maffentern, Big. 22 
wird alsdann mittelft eines Krahns in Die 
eingelaffen, bis das untere Ende der Spindel in 
eine Deffnung teitt, welche in dem Mittelpunete 
ber Unterlage der Kapfeln befindlich iftz oben wird, 
der Kerm durch einen mit Einguß und Wil 
verfehenen Deckel centrifh in den Kapfeln 5 
ten und nun zum Abguſſe gefchritten. Man 
auf diefe Weife hauptlädplic) dünne und lange 
ren, die bei'm Saudquſſe mißrathen würden. — te 
andere Beiſpiele des Maſſcguſſes betradten wir 
naͤchſten Gavitel in Verbindung mit dem Fehmgu 
und im naͤchſten Abſchnitte bei der Meffingf 
Kiferne Gefüge gieft man jegt bloß im 
len oder in Kapfeln nach einem vorhandenen Mi 
delle, welches um fo ftärker im Galiber — 
als dad Schwindmaß des Eiſens und als die 
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— 








welche man abbrehen 
ee 
je bed 
a ne als 3 ge bei'm Gefalten. u 
inden pflegt, Die Anzahl der übereinander = 
Be bei’m' Sri richtet ſich nach 
it und der Größe des Geſchützes. Der as 
in weldem der Theil des Geſchütes 
——— am welchem ſich die INGE 
1, hat für die Schildzapfen befondere Seiten- 
and, welches von Holz oder Metall 
fan, iſt zwar nur nach der Richtung ber Höhe 
um nid, mie es bei Röhren und bei andern Sa, 
er liegend genoffen werden, der Ball ft, 
der Richtung der Länge getheili z. auch werden Die 
nen Theile des Modells nach der Richtung der 
"berausgezogen, weßhalb es alfo feiner getheils 
Kaͤſten oder Kapfeln für die einzelnen Stüde 


beparf; allein man fegt die, einzelnen Bormfapfeln 
= aus zwei Hälften zufammen, weil fie ſich 





beendigtem Gufie leichter Losfhlagen laſſen und 
auseinander genommen werden fünnen, als 
fie von dem Gußſtücke abgezogen werben müße 


ee bei der feit anhängenden Maffe nur mit 
übe würde gefchehen Fönnen. Ein anderer, 


‚nicht minder anne Grund, weßhalb man jeden 


Br ger Hälften zufammenfegt; beflebt darin, 
Form in der Darrfammer leichter und 

en trodnen läßt, als wenn bie Kaͤſten 
un oe wären. Das informen der Geſchühe 
ne en ſchwieriger, ald die —— der 
ſſenfotmen von andern Gegenſtänden. Wenn aber 

I u ſchwere Gefüge gegoſſen werben, fo ver 
das don einer. bedeutenden Höhe in die Form 
fallende flüjfige Eifen einen ftarfken Drud. Man 
laßt nämlich den Eifenfirom beim — N 









Fü 4 fen d ———————— 
e ur 
ten 5 die Form treten umd in. in dis 
fteigen, wodurch bie Eiſenmaſſe in dem oberm & 
des Geſchũtzes nicht hinreichende feit erha 
würde, Wegen diefed ftarfen Drudes beitm 
fallen des Eifenftroms muß die Mafje in der un 
Kapfel bis über die Höhe der Schildzapfen 
und fefter, wie in den obern Sapfelm, einge 
werden. Ungeachtet diefer Vorſicht und aller Mit 
die man anwendet, um Die Gejchwindigkeit des 


Hülfge Eifen doc oft noch einige Zoll I ek de 


licher Art eingeftampft; die Modelle werben aus jes 
dem einzelnen Saften demnächft herausgezogen, die 
Formen geputzt; ſodann wird jeder einzelne: 
An feinen beiden Hälften auseinander genommen und 
fo geibeilt in die Darıfanımern gebracht, vollftändig 
— nach dem Trocknen geſchlichtet, dann wies 
getrocknetz die Kaͤſten einjeln nach der Damme 
be gebracht, wo zuerſt jeder einzelne Kaſten aus 
jeinen beiden Hälften zufammengeftellt, dann bie Kä— 
ſten im der Folgeordnung auf der gro wer · 
den und die num fertige. Fotm im der 
au Abguſſe aufgeftellt wird. Das flü 
wird durch eine mit Lehm überzogene Rinne von 
Gußeifen bis mitten über die Form geleitet, damit 
es fo wenig, als möglich, gegen die Wände fchlage. 
Bei dem Einleilen des flüfligen Eifens in die Sorm 
iſt es befonders ſchwierig, die Scildzapfen rein im 
Guffe zu erhalten, weil alle Unzeinigfeiten aus ber 


a — = ı 








E) 
| 


p dom Ehen (Orydfäute, Orapfit, Schlache 
gen des flüffigen Cifene, fobald 
es das Niveau der Definungen für Die Sch ! 


rer den Eifenftrom in diefe DO 
‚gen hineingetrieben werben, fid dort an die Form— 


Y anlegen und zum Mißrathen des ganzen Guſ— 
[ fe gem ung. geben Eönnen. Das — 
welches man anzuwenden hat, um einen reis 
n zapfen zu erhalten, beſteht darin, daß man 
niorm ‚der beiden Formräume für die Schildgapfen 
eim loſes und angefeuchtetes Buͤſchel Heu fo slef 
daß es vom Eifen nicht früher berührt wird, 
ee er a Scildzapfenräume Me 
Dann eutſteht du $ angefeuchtete Hew ein 
es Aufwallen des Eifens, wodurch alle Unreinige 
feiten aus ben Schildzapfenräumen nad der Mitte 
ber Borm getrieben werden, fo daß während ber 
Zeit das in jene Räume einfirömende Eifen rein 
Darin zueüdbleibt. Die Figg. 222 und 223, Taf.xX., 
flellen ‚einen zum Guffe vorbereiteten and zufammens 
epten Sag von eifernen Käften mit einer Maffen- 

‚für eine 12pfündige Kanone dar. 

Um die eingefampfte Maſſe in einem Kaſten 
von derjenigen in einem andern abzulöfen, bebient 
des trocnen Streufandes, Die innern Fläs 

j Be aan on man 2 un ts 

et Maffe mit Lehmwaſſer, weil die Maſſe 

dadurch befier feftgehalten ae . ö 
Sas fiarfe Austrodnen der Formen iſt zum 
‚Gerathen des Guſſes wefentlich notbiwendig, um das 
Kochen des Eifens und das Angreifen der Form zu 
vermeiden. Maffe, welche durch das flüffige Eifen 
hmelzen gebracht würde, oder in melde ſich 
tief einbrennt, darf nicht angewendet werr 
1» Durch das Trodnen und Darren fpringt bie 
um fo mehr auf, je fetter fie iſt und je wel 





ss 


die‘ Austrodnung — 
rer Mafje muß bei'm Anklopfen mit = 


Senne einen Klang geben. Die beitm Trodnen ent« 

denen Sprünge und Riffe werben theils ni ne 

Maſſe ausgefüllt, theils aber, fowie die 

mere gebrannte Form, geſchlichtet, ober mit 

Schwärge überzogen. Diefe Schwärge befteht 

Zeimwaffer (oder Bierhefen), Weizenmehl oder. 

Kohlenftaub von hartem Holze. Dieje 

wird gelocht und mit einem Pinfel ſchwach a 

tragen. Sie joll dazu dienen, das Anbrennen 3 

Eifens an der Formmaſſe oder das Schmelzen 

felben zu verhindern, weßhalb man auch einem 

berzug aus Kohlenſtaub und ern 

fann, welder mit dünnem Leimwaſſer flüfft 

— — ſeht gu empfehlende Schlichte uno bgmine 

9 preuß, Duart (576 Eubiol) Miflange, ° 

6 (384 Eubikol) fein gepülver 

tem und "Hefiebtem Graphit, Ipfer Tiegelmaſſe. 
a“ preuß. Quart (192 Eubitzoll) feinem Goals⸗ 


au! 

40 Eubifzolt weißen Thon. 

Der weiße Thon wird mit Miftlauge zu Re 
dünnen Brei gerührt; dann giebt mar ren je 
Umrühren und Zuſchütten von er 
phit und Goafsftand hinzu. und. bewirkt eh 

and) durch ununterbrochenes Rühren eine fo volle 

ändige Mengung, daß das Gemiſch bei'm Ablaufen 
—* ber flachen Hand einen glänzenden Schein au— 
nimmt. 

Nach dem Schlichten oder Schwärgen fommen 
die Formen in ihren Käften noch einmal in die Darı 
kammer, damit die Feuchtigfeit von ber Schwärze 
entfernt werde. Dies Trodnen geſchieht indeß ‚im 
geringer Temperatur und in Eurger Zeit, = 
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Die Bein» oder Kunftförmeret, 


Dieſer wichtige Betriebozweig einer Eiſen 
— ie a — a 
Förmer fehr bildend it, kann der Maffenförmerei 

werben, da die meiften Gegenſtaͤnde die: 

ed im Maſſe geformt werden. Wir ent: 
— ent em — —— „Eis 
jenerzeugung Dberfchlefiend” vom Heren Oberhütten⸗ 
ur Bagıee zu Malapane, Heit V. (Bres- 


Dieſe Art von Förmerei erfeheint fchon deßhalb 
von großer Wichtigkeit, weil fie mit Recht den Ue— 
bergang m eigentlichen Kunftförmerei, worunter dm 
engeren Sinne denn auch, wohl nur die Darftellung 
von Statuen aus irgend einer metalliſchen oder er= 
digen Maffe zu verfiehen ift, bildet. Sie erfordert 

ig Raum, ein nicht fehr koſtſpiellges Inventar 
und Geräthe, und ebenfo in den meiften Fällen nur 
den Beparf eine gut eingerichteten Tiegelofens,, wel⸗ 
der andererjeits auch nur allein Bierbet 
bung finden follte. v 

bie Arbeiten größtentheild figend verrichtet 
werben, fo bürfen die eigenthümlichen Arbeitstifcbe 
hierzu im bequemer Höhe vorgerichtet, und die ei— 
niedrigen Gormbänfe nur zur Auſbewah— 
tung der Bormfäften und des Sandes angebracht 


Alle fertigen Formen müſſen vorher getrocknet 
‚wozu man gemeiniglich befonders eingerich- 
e.mit Steinfohlenfewer auf eine gang 


und genugfam bekannte Weije anwendet, 

dagegen größere Stüde, als: Büften tc. 

vor, ſo werden Die in den Dartkammern getrodner; 

Sf der Umfang diefer feinen Förmerei fehr bes 

en oder felbige mit einer ausgedehnten Gifts 
Suaupiag 103. Bd. 3, xuf, 2A 


eine Anwens 






















Ä Benahkt, weßhalb er bindend * fein muß, 
ıber wiede nicht fo fett, 9— et — dem 


werden muß, ein Auſtochen des Eiſens 
ft vermeiden; dann aber auch würden bie Guß⸗ 
das Abſchrecken in der naffen Form 


die um fo ſchwieriger ibmen durch Tempern 
m iſt, je greller weiß die Nänder find, 
marbeiten ſein. 
bei den meiften Gleßereien findet man ben 
n Formſand in deren Nähe dicht unter bem 
end, natürlich vorfommend. Diefer rohe 
e nicht nur außer den ihm beigentengten 
toben Sandes, auch wohl noch mit Wurzeln 
fen ift, und ebenjo auch noch viele einges 
feiten enthält, muß fonad einer 
önberitung vor der Anwendung zum Eine 
ſerworfen werden. Sobald baber der rohe 
tömmt, muß er in —— a im 
[be gebrannt, im einem et Mörfer 
durch ein feines 836 wer⸗ 
uf muß man ihm unter einem bedeckten 
beutel jedoch darf die Leinwand hierbei 
grob in So bleibt er in beberten Ger 
I — iR um Beftreuen anwendbar. Jum 
ragen das Modell muß er, weil er 
I hat, mäßig mit Er angeieuige 


aber: Ki der, fen if. 
nie eine Büfle gan) 
———— eifelirt —— — 






Bei den vorigen Formmethoden war 
des barzuftellenden Körpers durch das Mod 
ed in der Formmaſſe I ed — geg 
die en alte des Börmers 

vr hohlen Raum mit ber ——— 
Pe t zu bilden und die Kerne, wo I | 


Hand, oder vermittelft bloßer — 5 
vorigen Formmethoden warb zuerſt der 
Umriß der Form gebildet und der er In 
Raum, wenn das Gußſtück nicht maſſiv 
ſollle, dur eingefehte Kerne jo befehränft, daß in 
der Form nur die vom Eifen ausfüllenden 
übrig biieben, Die Lchmförmerei verfährt ga 
ggpeuneieht, indem fie fich zuerft die ganze Ne 

Geftalt des abzugießenden Körpers (wenn es ein 
hohler Körper if) bildet, alſo mit der Anfertigu un 
der Kerne im erften und mit der Darftellung 
jangen zu gießenden — in Lehm im ſablen 
Sale den Anfang mad)! 

Ganz ma Einen werben jept nicht 

mehr in "ochm angefertigt, Bormals Pa man 


ne ganz hohle Fotm 
flüſſigem Metall ausgefüllt ward. 


ieh Verfahren gegen die Formmethode mit 
im Kaften ift, leuchtet hieraus eim, 


ten Gefhügen, womit 
te v digt bat, it 
fobald die in dem Kapfeln 


fhüße — über eine ſogenannie 
13 ine fog 
eben jest (große 














befteht, und das ( 
N amp vol, fan-iol, fo heißt «8 doch 


nr 
‚Rehmtörper innen, — 
— — ‚werben, und fie 
' ni ig 
u — ie in an fe ic wieder mit Lehm 
Hierzu mul alfo er mit 
en, wie die Modelle bei der Lehm⸗ 
ſo entftandene äußere Sina des 
beißt der Mantel der Form, der 
gefertigten Formen, wie bei Modellen, 
üllung ebenfals Mantel heift,bejer 
DEE IT 77, 
ein Modell in Lehm ebaeermt, fo ger 
— wenn ed, um im Sande gegoſ⸗ 
n, au ſtark if, oder fonft nicht angeht, 
ſſe nicht ſcharf genug ausfallen würde, 
zu gebörig —— Kaͤſten vorhau⸗ 
‚oder endlich das Stück ganz vor 
und dicht ausfallen foll. Wenn ohne Model 
pen fol, fo muß die Geftalt bed der 
en Gußftüds N rasch durch Almdres 
d en einer Seitenwand, um eine 
Bi oder Achſe, oder durch gerade Flächen 
ſelen. 
Tuer I bildet . die) Geftalt des 
du ‚oder 







Umdrehen mit einer Kurbet — und be⸗ 
‚als, Ad fe (Kernfpindet). Auf einem Punete 

: ie, welche fie durch ihre Umd = 
ib , reift fie aber ihrer gangen Länge 








Schablone heißt. Die Schablone bilde, 
ded Kerne um fle, oder indem fie 
denfelben bewegt wird, den erftien Lehmkörper 
das Modell von Lehm, welches, wenn es fertig 
= —— Lehmmantel umgeben, und alodann 
Kern und Mantel von der Eifenftärte 
Brut derjelben befreit, und fo der 
m für die Form hergeſtellt und verfchloffen wird. 
Dieß Abdechen der Kerne theilt manı 00 
a) im Abdrehen mit (horizontal) — 
ſpindeln und Schablonen; 
= b) im Abdtehen mit, enkrecht) 4 
* and Schablonen. —XX 
Diefer Unterſchied wird durch die Erfahrung, 
va es für verfhiedene Formen auch nöthig fel, dab 
ſich Spindel umd Schablone verfdieden dreben, ber 
finime, indem ſich im erſten Falle die Spindel um 
ihre Achſe dreht, und mit ihrer Oberfläche auf einem 
Dunete der Peripberie nach ihrer ganzen Länge die 
unbewegliche Schablone ftreift. Die Schablone Liegt 
aledann, wie. bie Spindel, er und mit der⸗ 
felben genau in einer Höhe: das Geftell, a 
liegen, heißt die Drebbantf. 
Im zweiten Falle fteht der Stern — 
- für große Cylinder, der auf einer fenfrecht ſtehenden 
Spindel läuft) feft, und die Schablone ift mit der 
Achſe in Verbindung und dreht fi mit derfelben, 
und zwar diefe in und jene um den Kern herum, 
und. beichreibt fo die Freisförmigen Seiten des Stüde, 
Die Beftimmung, ob die Form durch Bewegung: 
der Spindel mit dem Kerne oder der Schablone ges 
bildet werden muß, hängt auch noch) davon ab, ob 








Een det, des Stüds wirklich kreloför· 
Key Ad) nr ung ya 
Berta als einen Kreis zeigen. 
u. dieß nämlich der Ball, fo kann das Stüd 
ER 
, wo er mit horizontal 
hi ‚gegen die — Schablone drehende ne 
del. bewegen, st nämlich zwei b 
———— Ye gung er —— * Sm 
dad Stüd im Duerfchn * 
tigen, | auf de en == a 
bohrt hier ein für die Spindel’ paffendes Loch hin 
ſtedt num —59 beider unterftüßter Enden diefe 
ben auf die Spindel, fo daß fie auf diefer feſtſihen 
und Heck mit derfelben umdrehen, Schiebt man num 
ablone gegen bie Spindel, fo ne fie an beis 
cheiben, wo⸗ 
fie aber nur durch freie Hand gehalten werden 
fann, weil bei einer EN freisförmigen Kelmmung 
Scheiben die Schablone bald verbrüden und 
dann wieder von ihr entfernen würden, wenn 
man alsdann nicht mit der Hand ftark nadbrüdte, 
Be im erften Falle die Spindel fich micht umbres 
ben laffen würde, wenn man bie gegengehaltenen 
nen mit der Hand nicht nachlaſſen Fönntez die 
lone freift alfo nach der ganzen Länge des 
Kerns nad) der gefrümmten Figur, umd Jeigt durch 
die Abſtande zwiſchen ſich und dem Kern die Stellen 
—* wo ed noch fehlt. Auf dieſe Art iſt es alſo 
Kerne abzudrehen und Formen zu bilden, 
Ei im Querſchnitte find, 
Das Nbdrehen mit fenfreht ſtehender Spindel 
en — waͤhlt ar * wenn 
die Form dafür auf der Dreh— 
— werden würde, ſowie alles nach 
Richtung —*8* iR. Die Kin, 


= den Enden gegen dieſe fich drehenden 


nämlich und Mantel, tuht alodann inee 
ER — — * die 





jedes für ſich abzudrehen, wie bei großen: — 
er a eo Gußſtücks dur gerade 
die Geftalt des Gu du 

Flächen beflimmt, fo wird-der Kern mit. Ridhticheit, 
Setzwaage und Winfelmaß nah dem Maßitabe in 
der Hand aufgemauert, - 

keiner großen —— iſt die Beſchaf⸗ 
fenbeit der Formmaſſe das Wichtigfte und verdient, 
einer nähern Betrachtung unterworfen. zu werden. 
Die verfchiedenen Arten der Formmafle, die entweder 
Größe und Stärfe des Stüds, auch das äußere An- 
eben des Gußftüds, oder auch in Be 
bie Befchaffenheit des zu vergießenden Eifens 
ſchreibt, am ſich ſelbſt, ſo wie Die au ihrer — 
dung verſchiedene Bereitung derfelben näher kennen 
zu lernen, diene das Nachitehende, 

‚So verjchieden die Gießereien in ihrer toyanar 
phiſchen Rage, fo verſchieden find auch die jeder der 
felben zu Gebote ftebenden Materialien In Hinficht 
auf ihre Beicaffenheitz_ bei vielen gebört ber anges 
wandte Lehm der jüngjten Gypsformation, am, iſt 
aber‘ auch dann noch ſehr in feinen Miihungsvers 
hältniffen verſchieden, Daher in magern und fettenan 
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unterſcheiden, ber außerdem oft noch eifenfhüffig if, 
oft aber beinahe in Thon ummwandelt. Bu 
Da, wo bloß magerer Lehm, welcher mit Damm 
erbe gemengt, und — — feiner natürlichen Fet⸗ 
ti; Sn en — * Eh ai 
m Nupen als natürliche e, zur # 
fenförmerei, aber auch zur gehmidrmeret — 
Lehm angewandt und nach Maßgabe der ms 
ide bald mit mehr bald mit weniger fettem Lehm 
dt: Er hat wegen feiner fandigen Befchaffen: 
die gute Eigenſchaft, nie feftzubrennen, und 
Ut immer nur die Conſiſtenz, die ihm nach dem 
en dem zerreiblichen Zuftande nähert. Dieß 
bt ihn bei der Lehm- und Muffenförmerel ald 
tbeftanbiheil zu den Kernen, und ebenfo dient 
A e mit Pferdemift ac. noch jufammenhaltender 
gemacht zu werden, als fehr Er Mörtet bei Auf 
mauerung großer und Heiner Kerne. wir 
Im Gegenfage kann der fette Lehm nie für ſich 
‚allein weder als Fotmmaſſe noch zu Bildung von 
einzelnen Kernen gebraucht werden, fondern dient nur 
als ein Zufag zu dem magern Lehm. Wegen feiner 
Zhonbeimengungen fann er, ohne bedeutende e 
erhalten, welche die ganze form zertiören und das Auf⸗ 
der Lehmſchichtungen unausbleiblich machen 
würden, nicht gebrannt werden. Der Eiſengehalt 
ber anzuwendenden Lehmforten zeigt ſich durch bie 
dem Brennen mehr oder weniger zum Borfehein 
kommende rothe Barbe, - ! 


Dem Namen nad aerfallen die bei der Lehms 
rei anzuwendenden Arten des Lehms in: 









* 


VU Kernlehm; 
Lehm jur Bildung der Elſenſtärke, und 
in 3 in Mantellehm,  zue Bildung der Außen: 
Gußform. 
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Der Beſchaffenheit des Lehms ra 
aber nur zwei Arten: 
, a) den Kernlehm und m > 
{ Bam re, A I 
indere Arten von Lehm twerden zu au 
lichen Zweden künſtlich zubereitet ir ed — in 
aber ebenfalls nur auf die Benennung ber letztge⸗ 
dachten Arten, Da zur gewöhnlichen Bänmerce Die 
ſich nur mit ftarfen und großen Stüden beſch— 
und ‚der. durchaus feine weitern Eingriffe fo 
die. zur Sand» als Maffenförmerei gehörigen Ars 
RR eftattet werden bürfen, mur die genannten ges 
hnlichen Sorten gebraucht werben, fo kann auch 
—* nur die Zubereitung dieſer Arten in Rede ger 
ſtellt werden uk 
Im Allgemeinen muß bier noch vorausgefchli 
werden, baß jeder frifchgeförberte Lehm bei Weiten nicht 
immer den Zweck erfüllt, den er erfüllen follte, und 
daß ſich alle großen Gießereien immer mindeftene‘ 
einen mehr ald jährigen Bedarf in Borrath auf dem 
Werke halten follten, damit man nicht in die Nothe 
ve komme, ſich des friſchen Lehms zu be— 
nen. 
Die Erfahrung bat es genugſam beftätigt, daß 
der Lehm un fo vorzüglicher ift, je länger er dem 
Austrodnen und Wittern an freier Luft aueigefept 
gm efen if Man bemerkt nämlich, daß. in 
bmform, von friſchem Lehm bereitet, eher ein ah 
lochen des Eifens Statt findet, ald bei ber won 
ausgewittertem, indem Durch eine ſelbſt noch fo 
me Bearbeitung. das Mebel nie gefteuert werden 
und wovon die Urfache wohl in mod) fietd vorbai 
bleibenden Waſſertheilen, wie unzerfeßten- Gasarten. 
a betreffend, 
e Bearbeitung des Lehm nd, 
beiben Arten von Lehm — dem Kewne und: en muß 


ſehm — eine trodene Bindung | werbenz.da 
der magere, ſowie der fette t ſich allein das 
Reifen ber ven nicht unterlaffen würde, fo ſucht 
man: ihn durd) bei rapie urn Pferdemiſt haltbarer 
zu machen. Für rn allein würde die magere Ab: 
art das Trodnen und Brennen ohnehin nicht ande 
balten und die aus reinem Lehm bereitete Form gang 
mmenbrechen. Man erreicht durch dieſe Art des 

18 alfo, aufer der größten Magerfeit bes 

Lehms, gleichzeitig Dauer mit Haltbarkeit verbunden, 
Es darf indeß ber anzuwendende Pferdemiſt 
nur frifch angewandt werden, da er, bereits in Fuͤul⸗ 
niß übergegangen, ungebrannt zu fein und ſchmierig 
wird, als daß er den Zweck, das Poröfermacden des 
—— ſollte. Hat man nicht Gelegenheit, 

e 





m Pferdemift zu kommen, fo bebient man 

wohl der Spreu von Haferfirob, welche 

ihre Dienfte faſt ebenfo leiftet, ais der Pferbemift, 
Das quantitative Verhältnib des Zufapes von Pfers 
demift richtet ſich mach der Befchaffenheit des Lehms, 
diefe aber wieder nach Beſchaffenhelt der darzuftels 


enden Form, F 

Scch des Kuhmiftes als Bindemittel zu bedie⸗ 
nen, findet felten Empfehlung. Der frifhe, dem 
Lehm zugefegte Kuhmiſt fett den Lehm nach dem 
Trodnen ungemein loder dar und iſt ein Auflochen 
des Eifens auf folden Kernen felten zu befürchten; 
dagegen wird, wenn der Lehm zu locker iſt, derfelbe 
nad dem Trocknen fo leicht gerreibbar, daß er von 
dem flüffigen Eifen weggewafchen wird. 

Die Kubhaare geben ein zwar votzügliches 
Bindemittel ab, weil fie an ſich haltbar und länger 
als das kutze Stroh ac. find; doch iſt ihre Anwen— 
dung, befonders bei großen Gußwaarenformen, zu 
if, und man bedient ſich derſelben nur noch 

!m Kunftgufie, oder bei Anfertigung von Goh⸗ 
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7 





EZ 7 Lehm, d⸗ 
re Biete Beehäknie be si auf ein 
1. dh. großen Cyl * 


‚er lann nur Bel foesiellee Seiaeibung 
J ſolcher Stüde die Rede fein, 
— fürs Allgemeine muß aber 


genannte. Se Bil ve in der Die aus Dem 
ehm befteht in der Regel ai 
nelvodneten Lehm der Eifenftärte (aus Kerntchm), 
ftampft durch ein Feinfieb gelaſſen und 
mit. zu einem fehr dünnen Brei gerührt wird, 
— iſt ſchon in ber ge een ba| 
Bertigung der Kerne bei — fü 
— und dann nur bei Keſſeln u. dergl., welche 
e Kötbe —— horizontale Lage liegend ger 
demnachſt abgenommen werben, wenn. die 
aufgetragen ift, des Drehens der Kerne 





—— alle Kerne, ſowie die je Lel 
fenfrecht ſtehend —— wo Key 
Kerne aufgemauert werden 
Die hierzu an getwandten Lehmſteine werben durch 
einen it beſondern Formen aus 
magerm und 3 fettem Lehm angefertigt. Der Lehm 
wird hierzu gut getreten und gefchlagen, bie fertigen 
in gelinder Wärme oder audy jelbft nur auf 
— — a der Sa —* 
ve oden Qi ei el en 
Sie bedürfen fo wenig Vers eiepaigern die Lehm⸗ 
—— daß ſie nicht reißen, obgleich fie vor—⸗ 
Se Ir — es 
weil fie überhaupt.) m trodnen 
gar ich Bar, mi werden, = 
Eheuplad 103, Bb, 3, Xıf, 2 


— 


‚Damit man num nicht im ‚ri 
em anzufertigenden Körper mit ® 
fier dieſe Steine behauen zu 

man 4 Grunddurdmefier angenommen, nad 
die Steine geformt werden, und welche 
auch bei etwa abweichenden Durchmeffern, bie 
den Sorten Inne fteben, anwenden fanm | 
auf einen Durchmeſſer von 24 Zoll, wm 
Steine gehen, auf einen Durchmeffer von 
worauf 14 Steine, auf einen Duͤrchmeſſer vom 
Zoll, worauf 18 Steine, und auf einen Durch: 
von 60 Zoll, worauf 20 Steine gehen, von dicke 
gängig 24 Zoll Erärfe, eingerichtet. 000 

Bei Aufmanerung von vieredfigen oder fonfl 
won ber Eylinders oder Kegelform abweichenden 
Stüden find, nad) einem Model, Steine nach Form 
und Größe der gewöhnlichen Manerfleine gefe 

Je mehr der Lehm mit Pierdemift v } 
deſtoweniger wird er fchwinden, ebenfo wenn ihm, 
anſtatt des Miftes, Sand beigemengt if. vu 

Ein Hauptumftand, den der Lehmförmer zu ber 

rüfihtigen hat, und demnad feine Chablone ſiel⸗ 
len muß, um hiernach das Gußftüd in den ve 
ten Dimenfionen herzuſtellen, bleibt das Schw 
maß. An jedem Drie ift aber der Lehm anders, 
daher aud die Schwindung verſchieden z es erſcheint 
daher unnötbig, hierüber fefte Erfahrungsfäge ange 
ben zu-wollen, da ber Feuchtigfeitdgrad des Lehm 
auch hierbei eine Rolle fpielt. Je feuchter der Lehm 
iſt, defto mehr wird er ſchwinden; im Allgemeinen 
aber fehwindet der Kernlehm weniger als der Man | 
tellehm, und rechnet man daher wohl auf 1 Buß 
Durchmeſſer 4 Zoll, welches Schwindmaß 
immer zugegeben werden muß, Immer aber m 
dieß jedem Förmer die eigene Erfahrung an ? 
Hand geben. - 

















— ———— bat der 

= le die fehwierigen Stüde, wozu 
ve Modelle und fonftige Vorbereitungen ae 
derlich waren, zur großen Kofteneriparnif abgenoms 
men; die Anwendung der genannten verſchledenen 


Lehmarten erfolgt in bei Weiten verändertem Mi _ 


häliniß und läßt mit vollem Rechte das 
jauptmaserial mit dem Namen Sandlehm belegen. 
Die Urbeit ſelbſt fest nicht nur große Geſchick 
licpfeit und. Erfahrung voraus, fondern bedingt auch 
it im Zeichnen und Verftehen jeder vorgelege 
gszeichnung, bedarf dann aber auch nur 

einafülaer ‚Hülfsmittel, im Me Schablo⸗ 

, leitet aber das Unglaubüche und lies 

uberften und in der — lee 

. Bar die Lehmförmerel früher zur 

=: fehe großer und in’s Gewicht fallender 
5 Sg Eylinder, Walzen 1c, ganz uns 

ich, fo ftellt fie ſich jeht dei ihren Leiftungen 
un 8 noch als der wichtigfte Theil der 

i dar, und erringt jedenfalls ſolcher ⸗ 


örmere 
noch eine viel höhere Bedeutung, da ihrer 
t jest faſt feine Grenze mehr angewies 
ur 18 Verfahren, die Kerne darzuftellen, iſt ſeht 


verschieden und richtet ſich nach ber Größe der anzu 
m Gußwaaren. Runde Kerne zu fleineren - 
en ‚man über Spindeln auf der Drebbank 


dabei der Schabl die 
elanıne Be nom Su anien San, a 










und Scabfonen er 
35: ——— ar Orundgeftalt zu 
des Bin = einem Lehmüberzuge bekleide 
mals macht man aber die Kerne zu biefen hob 
‚ganz maffiv: theils weil fie ſich bei gr 
jen nicht fransportiren laſſen ouleden 
weil die maffiven Kerne außerordentlich flat 
‚zum Trocknen ımd Brennen erfordern und d 
den er Fällen gehörig durchgebrannt werde 
\ zu in Sp —* — — find ent 
er (wie bei großen Cylindern) ganz rin iq 
oder man giebt ihnen (nie bei Pan Ke cin u. | 
1) durch Gewolbe oder durch eiferne Tranplatten ii 
wendig eine Höhlung, um fie möglichft 
zu machen. Kleinern Sternen, bie 
ndel abgedreht werden, ertheilt man dad 
ung, daß man die Spindeln erft mit Strol 
m umwidelt und die Strohfeile mit Lehm beklei— 
det, bis die Kerne die gehörige Stärke en 
ben, worauf man die Strohjeile, fobald die 
uſtttocken geworden find, berangzieht und 
hohlen Kerne brennt, | 


hir der Anfertigum ber — — —* 
av en Fuß für den Mantel R: 
Weil der Mantel nämlich nad) a ——— 
endung der Form gegen den Kern 3 
fo daß nur ber hohle Raum für die 
bleibt, fo muß er eine fefte und mit Er Kern | 
nioß genau verbundene Unterlage —— 
er ruhen lann. Dieſe Unterlage macht 
dem Kern aus >. Stüd, weil ſich — 
des Kerns durch das flüſſtge = ni 
leicht zwiſchen von Kern nd der 
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eher ne 











zum 
en fe Gußiwaaren angefertigt 
(4. D. feh I —— fo erg 
d fein, den Mantel abzuföfen, ihn zu 
nen, wieder gegen den ebenfalls gebrannten und von 
er Eifenftärfe befreiten — au — und die 
— Horn in die Dammg zu fenfen, 
’ e muß der Mantel Mi A Damm 
gemauert und aufs Bollfommenfte ges 
der auf einer ee Platte in Der 
n era und möglich ſtark getrodnete 
‚der größten — in den fertigen Mans 
in ee en. Hierbei ift das 3 
zwiſchen der untern Fläche 
um ber ofle, — er geſtellt a 


lt won Seilen oder Striden gen win. 
ie Spindeln find entweder Bun ober von 
an. nich hd gervöhntich eine Fenelförs 
(und wenn fie von Eifen find, auf ke 
fa ne Freugförmige) Geſtalt, um fie vom 
e demmächft mit. größerer Leichtigleit 
; Eusr Die hölzernen Spindein a 
gel aus zwei Scheiben, En 
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el geftedt welchet 

be ee eis 30 vn hr 
an welder a a 

na 8 Big. — 3 eigt diefelbe 


Strobfeilen umwide 
Die Shabtonen. Smüffen nad 555 
und äußern Geftalt der Kerne genau audge 

auch muß dabei auf den Fuß (Schloß, 
für. den Kern und für den Mantel I 
men fein. Zu jeder Form werden und 
eine für den Stern und bie andere für — 
erfordert. Figur 232 zeigt die Spindel a ze 










a 





Kurbel b, dem aufgefchlagenen und 2 
abgebrehten Kern mit dem Schloſſe © 

ablone f. Die Stifte e o in dem 30 
Drehbant gg zeigen, wie weit die — 
geſchoben werden iann. Dadurch wird die 
Gin ehe gut ——— th 

m ſehr gut eingerichteter Dre 
den um 224 —*— 225 abgebildet. 
224 iſt eine Seitenanfiht der ganzen Bor: 

—* theilweifer Berkürgung der Unterftügungss 

ile. A ift eine qußeiferne, mit 4 © dere 
An Bücfe, welde an der Spindel D- im erfors 
derlicher Höhe, befeftigt und mit derfelben — 
werden ug Die Ieptere wird durch den horizon⸗ 
talen Arm G gehalten, welder fi an dem 
wungöftüde H aufs und nieberflellen und wenden läßt. 

g. 225 giebt eine obere Anficht ber 

welche 55 Das diefelbe durch vier Stell 
d zu befeftigen iſt. In jeden Arm e läßt eine 
Schraubenfgindel einlegen, über welde ein Rohe F 
— ei auf derfelben mittelft der SR 


ir dieſes Rohr kann ber Arm B 
in der ——————— ——— nm 


3A 


— Diefen A J 
ee 


Drehbreter, : 

Eine ſehr zweckmaͤßige Vorrihlung zum Ans 
fertigen und Trodnen der Formkerne für 
Nöhrenguß bat Stewart in Olasaow erfunden; 
wire befchreiben fie in Folgendem. Diefer Apparat, 
zum Anfertigen und Zrodnen ber Forms 
ferne für andere eylindrifche Gegenftände, als Röhs 
zen, anwendbar ift, ftellt Fig. A, Taf. XI in der vor⸗ 
bem, Big. B in der Stirnanfit in 4x der natürlis 

hen ie dar, An den Enden einer Rahm 
B, weldie mit 4 Rädern C auf Schienen D läuft, 
find Ränder A aufgefchraubt, auf denen in den La—⸗ 
 E die horizontale Welle ruht. Nahe an bei ⸗ 
Si Gmen pen ee Scheibe 
= . Der Abftand diefer beiden Scheiben 
en entfpricht der Länge der auf der Mas 
bherzuftellenden Bormferne, An jeder Scheibe 
ferner am Umfange eine Reihe von Gteljen 
ober Armen H in regelmäßigen Abftänden angegofien 
ober angejchraubt, welche die Kernfpindeln I tragen 
ern befigt einen ſchiefen Anſatz K, um die 
der Kernfpindeln in den fo gebildeten Eins 
fprung H einzulagern, in weldem fie durch vorge ⸗ 
Reste Bolzen L feftgehalten werden. Zur Aufnahme 
der nen dienen Schlige im Umfange der Schel: 
ben G. In der Zeichnung erſcheint die Maſchine 
mit 10 Armen ausgerüftet; während aber in Big. B 
‚als eingelegt dargeftelle find, iſt im gi. A 
nur eine leere SKernfpindel I und ein fertiger. Kerm J 
jet. — Das Lehmbret M dient zum Abs 
| Abdrehen des Kernes und iſt auf einem 
Dane Träger: N befeftigt: In Big. B liegt gerade 
eine indel vor dem Lehmbret, ‚bereit aut Here 
ſtellung Kernes. Dieſe erfolgt anf vie ae 





wöhnliche Weife, indem die Spindel in ihr 
mittelft einer Kurbel gedreht wird. | 
‚Sobald ein Kern fertig iſt, werden bie 
ben G mittelft der in das Rad P an der Welle F 
reifenben endlofen Schraube O um ein t 
t, bis die nächte Spindel genau fo wor 
Lehmbret zu liegen fommt, daß pasfelde ; 
wirken Fann. Auf diefe Weile Fönnen eine gri 
Zahl von Kernſpindeln auf die Maſchine 
und fo oftmals als nöthig überzogen werden, ohne 
daß fie aus den Lagern herausgenommen zu werden 
brauchen. ra A 
Schließlich wird der Wagen ukebenD tn 
Kerne in den Trockenoſen gefahren. Be 
Der befepriebene Apparat wird jegt in ber in 
England rühmlichſt befannten Röhrengießerei von 
Stewart u. Comp. in — ® 
are und gewährt große Erfpamiß. In 
ift er unter den Schuß des Geſehes für. 
liche Erfindungen geftellt, j 
Zum Mblöfungsmittel des Lehms vom Lehm, 
naͤmlich der Eifenftärke vom Kern und des Mantels 
vonder Eifenftärfe, bedient man fich einer“ 
oder wielmehr einer mechauiſchen Vermengung von 
Aſche (Holzes oder Torfaſche) mit Waſſer. Die Flüp 
figfeit muß nicht fo dit fein, daß fle nicht Durch ein 
feines Sieb gebt, weldes man anwendet, um bie 
gröbften Anteinigfeiten zurückzuhaltenz ſte darf 
aber auch nicht zu dünn und zu wäffeig fein, weil 
fonft zu wenig Aſche auf dem Le m Aurücbleißen 
und die Ablöfung unvolltommen ‚würde. Ein 
Sandgehalt ift der Afche befonders 
Bon der Eigenfchaft der Aſche, bie Tı 
Hans ar das Geihäe b. Leben 
hat das Geſ es Ueber; s Lehms 
air Aſche den Namen des Aliens — 


— 
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A Der Bee un Ei 


Zum —— ber ——— 
* J 7 v 
— dient daß] — Gem *— 
bei der Mäffenförmerei bedient. 
Die Eing werden bei den Lehmformen aus 
in einander den Röhren von Lehm y 
von denen die unterfte in eine in We Form 
Definung gefebt ort mit dem ManteDaufs 
re wird, Auch die Luftröhren ne 
ſolchen gebrannten Klee von Lehm ge 
® — ſie im naͤchſten Capitel 
e näher kennen lernen. An den Stellen, wo 
die: ineinander gefchoben find, müſſen fie febe 
verfchmiert werden. 
Alle Lehmformen, ohne Unterfchieb, müffen, wer 
Benabneoofien werben follen, in der Erde Sn mar 
fein, damit der Mantel durch das flüffige Eilen micht 
t werde. Beim Eindämmen werden die 
em zu den Eingäffen und Luftlöchern mit in bie 
tt; auch bringt man wohl eine Berbins 
lung des Kerns unter der Form mit 
che hervor, welches bei'm Eindämmen 
ber Formen durch einen in den Sand geftedten und 
dem Eindaͤmmen wieder -heransgezogenen Stab 
wird, Die Dämpfe unter dem Kern ent⸗ 
Weichen aus dieſem Luflloche und werden oben, wo 
fie die Luft berühren, angezündet. 
Bei der Anfertigung der Lehmformen verfährt 
man ungefähr folgendergeftält: Der nach der Scha⸗ 
blone oder aus freier Hand nad) der vorgefchriches 
nen Größe und Geftalt angefertigte Kern wird zuerſt 
getrocknet, en ee — einige Riſſe erhält, 
jeder verſchmiert werden a u 3 
* en wird der Kern entweber gegen 
‚dei geraden Flächen mit einem yo 





_— 


Brele sgebreht 
a a ae 
wird, wenn er buch die Ausbeſſerung erwa- 


geworben jein follte. Der fertige Kern wird 
der Anftrich getrodnet und auf, dem gi ei 
ee — oder ı 
er Hand au ‚ bantı ifenftärfe 
getrodnet und 2 Mantel überfchlagen. 
fertige Gufwaare in der. Eifenflärfe eine | 
erhalten (3. B. eine Thüroͤffnung bei eifernen 
fo. wird der Theil der Oberfläche des Kerns, welcher 
mit der Deffnung correfpondirt, nicht geafcht, | 
dern die Eifenftärfe ungeaſcht aufgetragen, wo 
das Stehenbleiben des Kerns bewirkt wird, die 
äußere Gefalt dee Mantels fommt es gar nicht anz 
dagegen muß aber die innere, der Eiſenſtärke zu 
lehtte Flaͤche deoſelben aus dem feinften und 
Lehm aufgeiragen werden, weil diefe Fläche die Aus 
here Flaͤche der Gußwaare begrenzt. Eben defbalb 
muß auch die Eifenftärke ſelbſt aus der feinften Lehm ⸗ 
mafje beftehen, weil fonft fein feiner Eindrud auf 
den Mantel Statt finden fünnte, 
°  Sft der Mantel völlig Iufttroden und burch ges 
linde Erwärmung nad und nad) flärfer außgetrods 
net worden, fo wird zum Aus- oder Abziehen ber 
Formen gefchritten. Hat die Form Verjüngung 
fo IB ſich der Mantel gang von der Eifenſtaͤrke und 
diefe vom Kerne abziehen; ift dies aber nicht der 
Fall (oder geflatten es die auf der Eifenftärfe ans 
gebrachten Verzierungen oder ftehen gebliebenen Kerne 
au Definungen nicht), fo muß der Mantel von der 
Eifenftärke ausgezogen werden. Der Mantel wird: 
*. mit einem Meffer in zwei gleiche und Abnlice 
‚Hälften (zuweiten aud In mehr Stüde , je nachdem 
die. Beſchaffenheit der Gußmwaaren es m 
macht) zerfepnitten und auf dieſe Weife won ber. 
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aneinander gefeßt, die Naht mit Lehm vers 

= Pr Bei des — ne 2. 
upammenzuhalten, un 

in Ban ihr sin Form zum Abguß 


ve Dem Dantet bei großen Stüden gehörige Halte 
barkeit: zu geben, iſt oft ſeht ſchwierig und erfordert 
men mit eifernen Stäben, die nad allem 
en mit einander verbunden find, aber bi 
en Mantelmaffe eingelegt werden müſſen, 
dee Mantel aufgeſchnilten und von der Eifenflärfe 
geiremnt werden fann, Die eifernen Befefti 
Näbe des Mantels müffen fich gang nad der 
Geftalt des darzuftellenden Gußftüdes richten, und 
anzulegen, erfordert oft große Mühe und Ges 


“ —— a. en er u I nähern Betrach⸗ 
tung einiger aracter! ee Beiſpiele. 

4) Ein einfacher Reiter, ohne Rand und 
ohne Sen Man legt genau — auf · den 
Boden einen gußeifernen Krang ab, Fig: 226, Zar 
ſel X., im deſſen Mittelpunce ce man das‘ untere 

Ende einer eijernen Stange fo ftellt, daß fie ſich frei 
—— ſelbſt drehen und mit der hölzernen, an ihr 
Schablone el, Fig. 227, eine Umdrehungs ⸗ 
beſchteiben kann, die mit der innern ums 

a. Dberfläche des zu formenden Keſſels gleich 
Die Linie eg der Schablone bildet den Rand 

1. Auf dem Theile abbd des Kranges, 

mauert man mit Ziegelfteinen, die platt 

ee auf die hohe Kante: geftellt werden, nd 


— reger nachacpugt und geſchwärzt, 
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mit Lehm eine Art Kuppel Kik, Big: 
® a * 
Aber Die ahfere Obere 





y ee u dem Puncte i fortführt, 





ver⸗ 
brennen müffen, Auf die Ziegelſteine bringt man 


Rande befindliche, werben die Kohlen —* 
an 


abgedreht wird. Die Linie eg bildet eine Act Bots. 
fprung und zugleich den Rand m des Keſſels. Nach⸗ 
dem nun der Kern getrocknet if, wird er mittelft eis 
ned Pinfels mit der erwähnten Aſchenſchlichte über- 
jen. Darauf wird das Hemd aufgetragen und zw 
En die Spindel eine —— Ar eilt 
7228) befeftigt, deren Rand e' e äußere 
Sa des Reis befchreibt, fo daß man damit 
das Hemd abbreht. Es reicht diefe Schablone nur 
bis auf ven Rand m. Wenn nun das Hemd du 
die im Innern des Kerns noch fortdauernde 
aehörig getrocknet ift, fo überzieht man es 
mit Aſchenwaſſer und nimmt die Spindel 
Schablone gänzlich aus dem Kerne heraus,” 
die Kohlen in feinem Innern um fo beſſer 
mens fünnen. Nun legt man auf Die vi 
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— — des Kranzes (Fig. 226 und 229) 
etwas B größern re P 4, ber iedoch 
Fin € hat. — Auf die Oberflädie-eft, Fir 
2. trägt man nun eine neue, 2 Zoll ftarle 
"bloß mit der Id auf, ebnet fie mit 
derfelben und ummanert diefelben mit. einem Gewölbe 

von Ziegelfteinen, * unterſte 


er A — rg Imas ee 
an der m! it t. ieſe um e Zie⸗ 
einkuppel dig den Mantel der ber Form. — Man 


nun die ganze Maſſe, indem der Zug des 
ers durch eine Feine Deffuung im Schei— 










Ben Keffels vor, wobei a die eiferne — 
—— 

B te, auf weldyer der Kern aufgeführt wors 

en in; | der Kern, aus Ziegeln Beten .. 

tung und zum fchnellern Austrorfaen mit 

© — * welche ſtatt eines Ge⸗ 

eine Dedplatte d erhalten hatz e der Latina 

nun r der gap God i 


i m 
Schloß, Borttheil), auf weſchem be 
— — 
für die Hen er 
amd Luftldcher. 5 
Glioͤhere Formen werben mum, wie ſchon 
merkt, mit aller Sorgfalt in der Dammgrube einge: 
dammt, die Definungen für Cinguß und Mindpfeie 
fen in Sand geformt (wenn fie nicht, tie wie ie 


ter unten bei'm Schal, werben, a 
Shonröhren A tan San 









eine 
; 
w 












BE 
£, 


ſchwert und zum Abguſſe geſchritten. Kleinere 
men werben mittelſt Pfannen, größere durch N 
abgegofien. v i A 
3) Wenn die Umriffe der zu giefenben 
Hände, ftatt Freiscund zu fein, oval oder w 
fo bringt man feine fenfrechte Spindel an, ſondern 
man richtet hölzerne oder qußeiferne Leitungen, (di 
denen man eine nadp der Zeichnung von dem 
ausgeſchnittene Schablone hinabſchiebt. Die den aus 
Biegelfteinen beftebenden Theilen zu gebenden | 
men find oft ſehr lach oder auf verſchledene 
nebogen, und man giebt ihnen dann entweder durch 
Draht oder durch zes Feſtigkeit, die ein 
Ihicter Börmer an dem gehörigen Stellen pe 
gen wiſſen muß. Es find dies die ſchwierlgſten Ars 
beiten der Förmerei; oft werben aber auch, wie | 
bemerkt, die verſchiedenen Theile einer und derfe 
Borm, Die einen aus Maffe und die andern aus Lehm 
angefertigt, aus letzterem gewöhnlich die Kerne und 
aus jenem die Mäntel, Wir wollen zur Erklärung 
eines folhen Falles die Anfertigung einer Form 
einer Bastetorte, mit Hülfe der Figg. 234 — 
, XL, befcpreiben, und ba viele größere, 
Di fegende Befreiung an Dab Merakten Im ehe 
e Beſchreibung auch 
vlelen Fällen angeben, Der Kern der Retorte muß 


a“ 


urchfchnitte die Form ge ‚Big. 297, und 
er er die Form von $ 1m. 234 haben, 
‚und da er in der Form nur bei 00, Bin. ge 
feftigt werden kann, fo muß er auch fehr feſt fein. 
Er wirb auf einem qußeiſernen Kerne, der fogenannz 
ten Saterne (lanterne, franz.) geformt, welde 
beſonders zu dieſem Ziede: angefertigt werden muß, 
Diefe Laterne ikki hat die Form ded Lehmlerns, 
ws Zoll ftark und für jede Art von Kern verfchier 
benartig geftältet. Die Oberfläche ift ſiebattig durche 
Löcert und die Löcher find ungefähr & Zoll weit, 
gch ift eine durch die Laterne gehende Spindel, bie 
— der Deffnung duch ein Kreug vn. iſt; 
io, ft and. 
‚Die Epinsel wird mit ihren beiden Enden in Za— 
'pfenfager gelegt, und die beiden Kurbeln dienen dazu, 
den Kern bei feiner Anfertigung zu bewegen. Man 





‚im ‚Berhältniß zur Laterne mehr oder meniger 
(groß if. Auf diefe Strohfeite Fommt eine Schicht 
ehm, sat man genau die Form giebt, welche der 
gern haben foll, indem man mit der Hand eine ger 










rig audg hnittene Schablone gegen den Rand oo 
d eh eine andere Scheibe, die bei h angebracht 
* — während man dem ganzen Apparate mit 
hülfe der Kurbeln eine rotirende Bewegung giebt. — 
Die Eizehfeite, welche zwifcben der Laterne und ber 
ich befinblich find, baben den Zwed, das 
inen ber lehtern an das Gußeifen zu. erleichs 
md der Luft, ei * während bes —— 
im muß, einen leicptern Abzug durch Lie 
— gu Berihaen. — Des Kemer 





Kern witd geitroduet 


—— den Mantel 






gerfehmitten, welche den drei 0 

Diren. Bel wu iſt es mit einem — 

der den Rand der Retorte bildet; ber Yäng 

des Modells geht nach ab, Fig. 2. 

Theile werden durch Bolzen umd Löcher mit 

verbunden; ihr Einformen wirb aus dem weiter 

Geſagten volltommen deutlich fein, — Nachdem 

die beiden Hälften des Oberfaftens wieder 
mengeftellt und durch Bolzen und Spiette mit 

der verbunden find, bringt man fie mit 

Krahns in eine fenfrespte Stellung und 

Kern, ebenfalls mittelft des Krahns, in den 

hinein. Wenn der Rand oo des Kerns auf bem 

Kranze pp, Big. 235, des Dberfaftens 

fieht man zu, ob am untern Ende bei wuıber 

überall gleich weit von dem Mantel abftehe. — 

nicht der Fall, ſo verbeſſert man dies durch pe 

ferne Keile, die unter ben Rand oo eingetrieben wers 

den. Darauf befeftigt man den Kern mittelft eines gu 

eifernen Kreuzes und mittelt der Schrauben 

dern vr unveränderlich, Man ſenkt num Dem ganzen 


zu liefen, 3.8. bi 
fe w., dasfelbe a ‚eine Berlä 
enannten verlornen Kopf, & 


die Form unten rn 
Drud Kt iſens ae . Hi 
daß nicht alle erlipe le nah 
ſſe geformten Röhren gehören Dem 
i * geneigt ee Sub fommen), 


Können. 
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Das ber Eylinder, 
mob ——— gel 
und Mantel 











ohne Eifenftärfer 
" Der Mantel, Fig. 238 und 239, & 
deren erflere ein fenfrechter er 
taler Durchſchnitt nah mn, Big: I 
ber Dammgrube ſelbſt angefertigt. Es geſchieht 
irmnerhalb einer aus vier übereinander geje 
lindern befichenden Kapſel ee, Fig. 238, 
Schablone a, welche fih um eine 
be drebt, Die fi aber bei b in seiner 9 
einem Balfen und unten bei e in einem gul 
ar bewegt, welches in Sand feft eingeft 
it diefer Ep 


Karniehe g abgeben. Zuerft wird die Stern 8, 
Big. 241, aufgemauert, welde aus einen 1 Bu 
hohen ringförmigen Mauer von einem um: 8 Jol 
Bern Durchmeffer, als der des Kerns if ht. 
uf derfelben wird der untere Kranz des Gylinder 
gebildet, zu welchem Ende an dem unterm (fomie 
aud an dem obern) (Ende der Schablone die vor 
fpringenden fonenannten Kranzknafen eingefche! 
den. Die obere Fläche des unterm 
vier angefchlichtete Verdedplarten. Bun biefen aufı 
märtd wird der Mantel bis zum obern n 
Cylinders aufgemauert, indem man zwiſchen der 
mauerung und der Kante ber Schabione 
wiſchenraum läßt. Zwiſchen bie äußere ber 





geglichen, —— u. vie —— 


fnet. — Nod) vor dem Waſchen wird 
eb, 241, des Gyli Ders ei Der 
had) einem Wenn I anne De 
ai der Mantel geſchwaͤtzt und 2. 


ſich die Spindel dreht, fe 
un Kern natürlich hohl Id 
hen 4 Zoll von der Schablone entfernt 
reht man ben Kern mii Hülfe der 
einem ducsh die Deffnungen in der 





—* und endlich mittelm 
—— en —— ‚der das obere 
rag der Spindel faßt. "Der Kam ' höher 
der Mantel fein. — Nach vollendetem 
er abgedreht, nefclichtet und getrodnet. _Xeteres 
aelicht durch Kohlenſeuer, —2* den 
gen beſſer aber durch einen eifernen, 
'erne zu offenen Ofen, der eben = bo, a 
iſt und in verſchledenen Höhen Roſte hat 
en — Base — ir —— 
t gedreht, um dem Feuer im Ofen 
Sree uuutehren. Nach vollendetem Trodnen m 
der Ken gewafchen und gefchroärgt, wieder | 
und nun A den Mantel gehängt, welches \ 
eined Krahnd geſchieht. — Gewöhnlich w 
‚Kerne zu fo großen Eylindern in der Nähe 
grube aufgemanert, Kleinere und leichter 
bare werden in der Erodenfammer —— 
Einbängen des Kerns in den Mantel muß mit 
Her Borficht geſchehen, webhalb man auch 
Kranz des Mantels einige brennende Lichter 
das Verlegen der Kernmarke zu verbüten, — 
fit fi), vermöge feiner Laft, auf ber en 
mde der Scheibe befindlichen Maffe auf 
nun fo geftellt werben, daß er überall eine 
Eifenftärfe läßt. Sodann vollendet man db 
form und legt die Verdeckplaite mit zwei 
und zwei Luftlöchern auf. Gewöhnlich ı 
= vier — — — 6 ſeht pe je 
antel auf einer Bodenplatte aufzuführen, 
die in Fig. 243, mit vier Rappen verfehen ja 
die Dedplatte auch vier folder Lappen hat. 
und Dedyplatte werden nun mit flarfen eine Ku 
mern verbunden, fo dab fi fein Theil der in 
ſelbſt befeftigten Form heben kann, wogegen bie. nd 
mehren Stüden beftehenden Deitplatten beitm Abs 


















Gewichten beſchwert werben müflen. — 
in wird, der geößern Befligkeit wegen, mit 
wögeſtampft und Luftcanäle darin gelaffen. 
ingüffe und Luſitöhren müffen möglich body und 
"erweitert fein, damit fie gleich verlornen Köpfen 

fen und das bei'm Erftarren ſchwindende Nob« 
jegen. Der abgegofiene Eylinder if in Bir 
— und 242 im verticalen und im horizontalen 
bichniite dargeftellt. 

ine etwas anders "eingerichtete Form von einem 
Eylinder iſt in Big. 244 Im fenfrechten Durchs 

— AA er ein gußeifernes. Gefell, 

Nädern oder Rollen ftebt, bamit die 

leicht in die Darrfammer transportirt werden 

Mitten auf diefem Geftell ift eine gußeiferne 

— angebracht, in der ſich die eiſerne Spin ⸗ 
de bewegt: CO ift ein breiter, eiferner 

ıit vier Lappen, an denen eben fo viel eiferne 

racht find, welche dazu dienen, Die Form 
ft eines Krabn zu bebenz der Kranz wird möge 
oncentrifch mit der Hulſe BB er das Geftell 
eiegt. Dr die Spindel DD werden Die eifernem 
E gefcoben und mit Drudihrauben in gen 
iner Höhe befeftigt, und an diefe Atme wird die 
[one FPE geichzaubt, deren äußere Kante - 
it von der Achſe ver Spindel entfernt if, als 
0 ſſer * Cylindero beträgt. Das Uebrige 


Gegenftand gehängt wird. 
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J 


indel mn hin, mit der man die Schabl 
Gabeln und Schrauben verbindet. 
wird mit Hülfe der Schablone die richtige 
ben. — Iſt dies gefchehen, fo werden e 
elbe zwei cplindrifhe Schihten von Ziegel | 
mauert, von Denen bie untere vor bie obere 












] d merei 
befondere den Gel R 
| BOLD: Er u. iin 









worben find 


net — welche bei dem 
ven Bronzeguf für die fogenannte Bi 
em worden, fo verweilen wir darauf. 


3 Bon dem Schalenguß. 
ze 


re Schalenauß, oder der Guß mit Anwen 
iferner Formen (Schalen, Kapieln, 
ſtanzöſiſch), newährt den Wortheil, in 
eine betiebige Anyabl Abgüffe ſchnell nach 
ander macen zu Fönnen, während die Sands, 
aſſe Lehmfotmen ſtets nur für einen einzigen 
‚dienen und bann zerftört werben miffen, oder 
durch den Abguß felbit ſchon zerftöre Mind, 
der bierans für den Schalenguß hervor⸗ 
en größern Wohlfeilbeit wird derfelbe doch nur 
) det, weil die Gußwaaren durch die 
je Abkühlung in den gut leitenden eifernen on 

nen una Bei und raub ausfallen, u. bie 
run Tiefe, und wenn fie fehe dünn find, 
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‚ar durch und durch eine Härte und 
‚ Anfammenhängende E 
ten, welche meift fehr unwillfommen find. 
werden nur für ſolche Gegenftände, bei , 
deutende Härte ein Erforderniß iſt, eiferme n 
tegelmäßig angewendet und es entfteht ſoge dannter 
artguß (case- hardened castings, chilled work, 
in England — woher das Verfahren ſtammt — 
ge vier die Wände foldyer Formen find, deſto 
Märme entziehen fie dem n im gleicher. und 
defto vollfommener ift daber die Härtung. Um de 
Einfreffen. des gefchmolzenen Eifend in die Formen 
——— ‚ beftreicht man lehlere ſtark mit Reiß⸗ 
fei oder überzieht fie mit Steinfohlentheer.. Bor dem 
Guffe werden fir erwärmt, * 
Der Franzoſe Guettier hat ſeht ntereſo 
Verſuche angeftellt, um neue Anwendungen bes Scha 
lenguſſes für gewiſſe Zwecke und die Urſachen de 
—— Einfluſſes aufgufucen, den gußel⸗ 
ferne Formen auf das flüffige Roheiſen haben. 


Wir wollen die wichtigften von biefen Berfuchen 
bier befchreiben: e 

Es wurden dabei Stäbe benußt, deren Mor 
deil 0,192 Meter lang, 0,028 Meter breit und 0,005 
Meter Did war. 


Zwei von dieſen Stäben waren In gußeifen 
und der dritte in einer Sandform gegofien. Die 
menfionen der Stäbe hatten fih, in Ueberein) 
mung mit den gewöhnlichen Belegen bed Schn 
dens, folgendermaßen vermindert: hu 

Ein, Breite. Die, 

Nr. 1 Stab von grauem Ye lan 

Roheifen im eine gußeiferne t 


Borm gegoffien +.» 0,188 0,028 0,005. 















Die Refultate find übereinflimmend. bis auf Die 
Bee Schwindung des Stabes Nr. 3 
aber alle 3 Stäbe, unter gleichen ‚ms 
und son gleichen Subftanzen umgeben, aus⸗ 
fo entftanden folgende Dimenflonen: 
Ränge 0,193, Breite 0,028, Dide 0,006, 
2 0,193° u 008 
Nr. 3 0,026 0,005. 
Es Hatten demnach die Stäbe Nr. 1 und? durch 
glühen die Zunabme von 0,005 gegen ihre 
iche Länge erlangt, d. h. von ungefähr Jg 
oder, mit andern Worten, die Wirfung des 
8 war nicht nur gänzlic) gehoben, ſondern 
es waren die beiden erfien Stäbe fogar um 0,001 
Bra geworden, als das Modell und die 
3, im Sand gegoffen, hatte dagegen 
Be erlangt, ja es hatten: ſich feine 
fogar etwas vermindert. 
07 Einwirfungen auf das Gefüge des Rohe 
konnen nur eine Folge des Schalenguffes fein. 
F Berührung der metallenen Oberflächen ſcheint 
lich eritarrende Metall alle feine Poren in 
um zufammenzugwängen, welde bie Starr 
ea micht zu überfteigen neftattet. So= 
o aber. dem Einfluffe der erhöhten Tenweratur 
des Gluhens ausgeſetzt wird und langfam erfaltet, 
erlangt es ein neued Gefüge, weldes es alodann 
ee. in dem Angenblide, in welchem es die 
&desfelben erteicht hat, die Temperatur. gering 


J 


41 
‚mit ber Feile bearbeiten. Jedoch hatte mar 
ten, fowie aud an den oben erwähns 
eine merkliche Vermehrung des Volums 
durch das Guden wahrgenommen. Die Formen 
wurden mit Salmiaf gefättigt, und dies ſcheint 
Bildung reiner Flächen beigetragen zu haben. 
man aber die Stüde ohne eine —— der For⸗ 
men ab, fo wurde der Guß unvollſtaͤndig und ums 
zein, d. h., die Form lief nur fchlecht voll, die Vers 
wurden matt und die Dberfläche wurde wie 
It und ſchladig. 
Aus diefen Verſuchen laſſen fich demnach wei 
wichtige Tbatjaden ableiten: 
BR) "Die bedeutende Volumzunahme des in Schas 
offenen Eifens nad dem Ausglühen oder 


2) das ur — in gußeiſernen Formen 

enft 
Das erfte > 5 Reſultaten haben wir ſchon 
efucht. Das zweite, welches vielleicht 
merkfamkeit nody mehr werth ift, rührt ebene 
on der Anwendung der Schalen her, Bei dem 
grauem Roheifen gegofienen Stabe, der durch 
eine en — gewiß weiß ren 










Kohle nicht ausgefchieden, fie ſcheint 
nur genauer mit der ganzen Maſſe verbunden zu 
m; mittelft des Temperns ſcheint fie ſich en 


er gewö — den gegoffen: worden En: 

er von weißem Kobeifen in einer gußellernen 

I negofiene und dann weich gewordene Stab, 

er von demfelben Material in einer —— 
und dann ebenfalls getrennte Stab, der 


im ‚eine Veränderung erlitten hat, bieten nady 
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eworden iſt | 
— ——— 


Der Schalenguh bietet noch eine andere 
ſante Thatſache, welche wir beflätigen 
dem wir die Stäbe nach dem Ausglüben gen 
terfuchten. Nr. 1, nachdem es die Form ver| 
hatte, gang weiß, wurde durch Das Glühen 

feintörnig, ließ ſich ſeht gut feilen und | 
— — Hammerſchlaͤgen, ehe 
— um 0,005 5 Meer. — Nr. 2, beim 
mehmen aus den Formen ebenfalls weiß, erlangte 
durch das Glühen einen etwas gefledten Bruch, das 
Anfehen von halbirtem Roheifen an den K 
minder weiß, als das vorhergehende, läßt ſich 
feiten, zerbricht aber leicht ohne Biegung. — Ara 
von demfelben weißen Nobeifen gegoffen wie Nr, 
ift weiß geblieben und bat einen blättrigen Bi 
und ließ fi nad dem Ausglühen etwas: —— 
ches vorher unmöglich wars ehe es zerbrach, bat es 
ſich um 0,002 Meter aebogen und ließ ſich N 
u jetrehen, wie Nr. 2, 

1 ließ "ich in der Kirfhrothhige, ohne zu 
en ſchmieden, es ließ fich härten, — 
was Anlauffarben, wie Stahl, und es Heß ſich mit 
den daraus angefertigten Schneiden Bronze und 
quũ bearbeiten, obne daß fie ausbrachen. Selbſt ©; 
eifen teh fich ganz gut mit ſolchen Werkzeugen boh— 
zen, allein man durfte feine großen Spaͤne abnehmen. 
Mit weicher Härtung in Talg und Del griff ein 
folcher Meißel Gußeifen nicht an, wohl aber Bronge, 

Garnituren von Treppengeländerfilicten von grauen 
Roheiſen, in gußeifernen Formen gegoflen, wurden, wie 
füch erwarten ließ, weiß, indem die Schalen bärtend 
darauf wirkten; nachdem fie jebod einige Stunden 
netempert worden waren, erlangten fie. die Cigene 
ſchaften des granen Roheifens wieder und 
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ber Feile bearbeiten ee 
Stüden, ſowie aud) an den erwähns 
— eine merkliche Vermehrung des Volums 





en eſaͤ — Ban 
af gefältigi 
Büdung reiner Flächen beigetragen zu bab ri 


die Stüde ohne eine ro ne der Bots 
men ab, fo wurde der Guß unvollſtaͤndig und uns 
zein, d. b., die Form lief nur fchlecht voll, die Vers 
— ———— und die Oberflaͤche wurde wie 
Be Berfuden faffen ſich demnach zwei 
Kent, Tbhatſachen ableiten: 
on bedeutende Volumzunahme des in Echas 
ran Eifend nad dem Ausglühen oder 


TER Das — Tempern in gußeiſernen Formen 
enftände. 

zo Bu von diefen Refultaten haben wir ſchon 
t, Das zweite, weldyes' vielleicht 
et Da noch mehr werth ift, rührt eben⸗ 
der Anwendung der Schalen her, Bei dem 
grauem Noheifen gegoffenen Stabe, der durch 
— Abtuͤhlung gewiß weiß geworden 
war, iſt die Koble nicht ausgefchieden, fie ſcheint 
genauer mit ber ganzen Mafje verbunden zu 
wiitelſt des Tempetns ſcheint fie ſich ſodaun 

en und gewiſſermaßen zu kryſtalliſiren, 
En alsdann die Verhaͤltniſſe erlangt, in denen 
—— vorhanden geweſen wäre, wenn der Stab 
mlichen aegoffen worden wäre, 
en weißem Roheiſen in einer gußelfernen 
offene und dann welch gewordene Stab, 
ur von nd Material in einer Sandform 
55 dann ebenfalls getrennte Stab, ber 
| eine Veränderung erlitten hat, bieten voch 
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fremdartigere Erfcheinungen —— —— 
inſe vor dem Tempern konnte all 
ten Berhälwiffe aufllaͤren und En 
fereng, welche nad dem Tempern zwi 
Städen Statt findet, wie e6 ohren wen 
dem in Sand gegoffenen Stabe von einer vom der 
—— auſgenommenen ftemdartigen — 


Uebrigens bemerfen wir ausorüdtid, daß = 
alle diefe Thatſachen nicht vorbringen würden, wenn 
fie nicht durch mehrmals wiederholte Verſuche bewie⸗ 
fen worden wären. Es find dabei nach verſchiedenen 
Modellen, die weit größer, und in einem Falle dop- 
pelt fo aroß, als das oben angegebene, waren, — 
ſuche —— — = — 
ie Leichtigleit des Temperns bei in 

gegoſſenen Stücken iſt erwieſen Die Dauer der 
DTemperung, die bei denſelben als zweckmaͤhig erfanmt 
worden war, reichte bei im Sande gegoſſenen Ger 
genftänden nie hin. Die zu tempernden Stüde wur 
den. in blecherne Käften gelegt und mit Holzlohlen- 
Naub umgeben, der mit etwas Pferdemift angemengt 
war. Der Kaſten wurde nun einer Temperatur von 
700 bis 8009 C. ausgejegt und mußte dann mit 
dem Dien, in welchem er geglüht worden war, lange 
fam erfalten, Das Tempern der im Sande gegofles 
nen Stüde muß 10 — 12 Stunden, zumeilen mebre 
Tage lang, ununterbroden forigefept- werben, ER 
zwar ftets in höchſter Vemperatur, 

Man kann diefe Eigenſchaft der. in metallenen 
Formen gegofienen Gegenftinde dazu benußen, um 
Gegenftände von einfacher Form, und deren man Diele 
gebraucht, darzuftellen. Werden die Formen auf 150 
bis 200° E. erhigt, ſo ift das wahricheinlich hin⸗ 
zeichend ; um gut geflofiene verzierte Güſſe ir 
ten, voraudgeleht, daß die Stüde majfio im d. 


legt = Ba Sa dann vos‘ 
nmen, fo bildet der — 
en 
* 9 der 
ch ichen eiſt 





als 
eg behätt, bie Luft vorb 
26 Tage 








Kerle berausgeworfen wird. 
Kapfelbälften wieder mit — 
abermals zum Guſſe fertig: — Si 
diefer Oupmeitobr, lichtgrau Fer fbwad 
fein. Die Kugeln haben etwas größeres 

Gewicht, als die in Sand gegoffenen, fie 
nicht jo genau die Dimenfionen, doch follen fie 
ger beitm Guſſe mißrathen, als bei der — 
weil der Einzuß länger flüſſig bleibt 
dürfen nicht eine ganz richtige Kugel — 
das Eiſen vertical mehr zuſammenzieht, als hori 

Nach — — Verſuchen 
Methode dagegen vielen Ausſchuß, was aber 
leicht an ber Ungeübtbeit des Siebefonate I Di 
fer ea elegen haben mag. 
Große Dreheifen Wabdtehen don Guß⸗ 

Be die man bauptfächlich auf üttet 
und Oießereien, wo man fie leicht und wol bare, 
flellen kann, ftatt der verflählten anwendet. Die 
Form beftcht aus zwei diden und ſchmalen Platten, 
von denen die eine eine Vertiefung von der Geftalt 
des Dreheiſens befigt, die andere aber ganz flach if 
und bloß ald Dede für jene Vertiefung bien, 

3. Räder zu Eiſenbahnwagen mit ſcha— 
lenharter Oberfläche der Felgen *). —— 


Rab v. O dd. De 
gun’ J fo fürs —* NE “ a8 


— 


zum 6 ee 
— außeiſerner Ring Pe 
Ü Bid; en So hoch, 30 Fon Durgmefler im 
Die innere Flaͤche desfelben iſt genau na 
Der äußern des Rads ausgedreht und wird mit 
———— — von Fiſchol und 
eſtrichen, damit das flüffige Eiſen nicht daran 
Dei hellem Ring iſt mit zwei, ſchmiede · 
Bändern umgeben, weil er dur die 
ſpringt. Dieſet Ring wird flach auf die 
legt und das Rad mit Fotmſand ausges 
t, indem das BE Modell des Raps, wels 
> den gußeifernen Ring im Innern unmittelbar 
ı7 —28* wird. Wird dann das Modell 
uspenommen., fo bildet der guheiſerne bie 
Wand, gegen welde der Kranz des Rads fih abs 
—. Hierauf wird der obere Theil der 
welder aus einem gewöhnlichen  eifernen Ka⸗ 
eht (Fig. 250 und 251), geſetzt. Derfelbe 
m niedrigen Cylinder mit 6 oder 8 Spiele 
Bean Polygen in der Mitte, zwiſchen die 


— Sem dienen zum Ein F des 
> Vier Zapfen dienen, den Dedel mittelft 







fen, damit der De 
A —A fo wie ſoſches Big. 251 dat 
die beiden Eingüfle wird zu gleicher 
man en, — muß das Eiſen nicht zu hibig 
und fein. Ein hartes Rad zeigt auf dem 
ar Be Seite * ae de x 
einem eigenthümlichen en Ge⸗ 
e oft 4 ul bel, während das 





Gere, Beil zu fe ſchwierigſten xt 
Eifengießerei, und das Verfahren bei'm N 
Gießen derfelben ift erft feit kurzer Zeit im 
land feit den auf den künigl. ben 
u Berlin und Malapane angeftellten 

Kann; ſtüher war es ein Arfanum — 
Siehereien, welche ſolche Walzen zu hoben Preiſen 
vertauften (fruͤher den Gentner zu 110 Thaler, wo— 
gegen zu Malapane der Gentner beiden größern mir 
15 umd bei den Fleinften nur 30 Thaler. 

Die Anfertigung und Darftellung von 'e 
enden Hartwalgen (unter diefer Ben 
nen biermun die mit möglich harter und » = 
ner Dberflähe, dagegen feften aber wi 
verfebenen Walzen aller Größen und Gtärfen 
flanden werben) verdanken wir jedenfalls dem 
deriſchen Eifer der Engländer, und — aus 





ſich dieſelbe ‚und bie 

! Monarchie, durdy den Verein zur Ber 
des Gewerbfleißes in Preußen, als ein 
"fo, Diele Gewerbözweige fehr wichtiger ra 
3 vor vielen Jahren genannt und ſelbſt 
and einerPreisbewerbung gemacht, was 
Theil auch Veranlaffung gegeben, dieſen 
ig in Malapane beſonders zu verfolgen. 
Belchreibung ded Guſſes von Hartwals 
befepränfe ſich jegt nur allein auf Darftellung 

er zu Malapane gemachten Erfahrungen, welde jes 
ohl dieBeichaffung von allen Arten kleinern, 
ſchwerern Blechwalgen in ſich jaffen, von 
















mit diefer genau verfplintete Kapfelanfäge, in 
— Zapfen in Mafje eingeformt find, ver⸗ 
‚werben. 


"zur Darftellung guter Hartwalgen erforbers 
'ittelftüd a Fig. 252 derKapfel (Taf. XI) if 
fegenden Fall (indem die Walzen zur Bands 
eication dienen follen) 19 Zol lang, aus 
mn Eiſen und zwar auf genaues Abdrehen 

ol um 1 Zoll längerund eben fo aufeine 
von genan 9% Zoll im Lichten nur 84 Zoll 
Lehm gegoffen, damit die hier angegebenen 
ſch dem Bohren und Drehen eine möglicht 
che erfcheinen laſſen. Die Förmerei ift Fr 

he Lehmförmerei, nur muß bei'm Guſſe 
hohlet Stücke darauf a ua Rad 
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ſicht genommen tverben, daß feine Blafi 
Mige undichte Stellen entfiehen, weßhaib anf 
fteigenden Eingüſſen noch zwei ſiarke 2 
m aufgeſetzt werden, Durch welche, fo lange 
—5 sieht, fleißig — werben muß. 
At eben fo aud nad) beendigtem Guffe 


noch nern fo lange eingebämmt ftehen, bis — 
lommen erfaltet, damit ſich das — 






auswaͤrmen und feine Spannung durch ſe 

Halten erhalte. Die ſorgfaͤltige Darſtellung und 
nädftige Bearbeitung dieſes Stücks iſt n 
Hauptfache und muß daher mit größter 

erfolgen. If dieſes Mittelſtück ausgebohrt und. 

von allen Blafen und Löchern befunden worben, 
wird es forgfältig bis zur gehörigen Weite 

— mitgelt, fo daß die innere Bläche, welche 

die Waljenfläde bilden foll, in größimög Boll, 
kommenbeit ſich darftellt, — werben erſt bie 
beiden Endflähen genau nad der Walzenlänge ab 
‚gedreht und, um einem Zerfpringen bei'm Sufe 
qubeugen, zulegt noch an den beiden Enden —* 
ede Ringe aufgetrieben. Bei den en 

alzen, zu welchen die mis 9. 3. Durchmeſſer no 
zu rechnen, find am diefen Mittelftüden un 
‚oben geſchmiedeten Umfaſſungsring noch zwei 
geſchmledele Hafen mittelſt Schrauben angebracht, 
wilttelſt detſelben bie voͤllig zuſammengeſetzte Ka 
durch den Krahn in die Dammgrube ein⸗ und 
heben zu können. Bei den im Durchmefjer n 
Walzen hat man dagegen, um die Kapfel durch bie 
einzubohrenden Löcher nicht zu verihwächen, an 
die Stelle, wo die Hafen angebracht werden follen, 
ſtarke Knaggen angegoffen, in welche die zur Befeftigun 
der Hafen nöthigen Schrauben eingefcpnitten we 
Bei 5 bis I Zoll im Durchmefier ſatten Wal 

zen beträgt die Eifenkärke diefer Mittelftüde mur 4 
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1 en Walzen 
1 a * Be 
—— alfo von 


5 hoch ‚#3 ftarf, * 
meit und an beiden Enden offen, 
Einftampfen unten mit einer Dedylatte- 
n werden zu können. Beide vorgenannte 
fe werben nach Modellen in Sand mit 
ven geformt und gegofien. Die beiden oben 
J apfelftüde zuc Befefligung 
ge find bei allen biefen Kapfeln 
ber Ränge nach gehende, 4 Zoll 


= untere Kapfelftü enthält nun 
ner ih Br (he engenlenen 
} gar — daß — das * 
EN 





” 


_— 






mau tangirt und hierdurch dem Eiſenſtrom eit 
Beivegung ertheilt, daß 'berfelbe in come 
‚Krelfen, die rotirende Bewegung an der D 
‚entlängt im die. Höhe ſteigen muß. Bei 
Walzen gemügt ein dergleichen Einguß vollfo 
wogegen bei den größern zwei bergleichen ſich 
flügende Eingüſſe auf entgegengefegten Seiten 
bracht ae wie die Figuren 256 und — 
Allzeigen. Da die Zapfen die Größe diefer 
felanfäge belimmen, fo ift bier nut noch 
daß fo wenig als thunlich De 
maſſe) vorhanden fein darf und 2, bie 4 
Stärke beinahe in allen Fälen vollfommen ——— 
Bei völlig neuen Kapſeln machte man in Mas 


lapane zu Anfang die Erfahrung, daß die Wal 
die zuerft in denfelben gegoffen, gemeinigli = 


wurden und ziwar wegen allzu unteiner Di 
Man konnte hierzu anfänglich ben Erund nicht 
ermitteln und fuchte ihm viel zu weitz derfelbe 
‚aber allein nur darin, daß durch das Bohren 
Beier Schmirgeln des Mittelftidd der 
die feinen Poren im Gifen ſich mitDel erfüllen, wels 

es dann bei'm erften Guffe fich entmifcht und dem 
Eifensan diefen Stellen feine rubige ——— 
ſtaltet und die Oberflaͤche der Walze ibeils 
teil mit mehr oder weniger blafigen Stellen ers 
feinen läßt, welche aber mehrentheils bei’m 
herigen Abdrehen Löcher. binterlaffen und bie 
unbrauchbar machen, Ob dieß felbfi nicht der Grm 
Ford weßhalb früher bei'm erften Guß fogar Kapf 
jefprungen., fteht zwar noch zw ermitteln, box 
Ken cs um fo wahrfcheinlicher, als Kapfelm, die 
man gar nicht ausgeſchmirgelt, aber bei welchen das 
fpäter  anzuführende Verfahren angewendet 
‚ aushtelten. Ebenſo hat die Erfahrung gelehrt, 

die Kapfeln; welche den erſten Guß ausgehalten, be 
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driger Vorſicht Bei allen ſpaͤtern Offen nicht m 

eee ee 
— Bei den bereits in großer 
Fe 4 — Heinern Walzen half man obi⸗ 
ebelftand, nämlich der vorherigen — 

— Del, volllommen dadurch ab, daß man 
Kapfel vor dem erften Guffe mit grauem Robeifen 
vollgoß und langfam erfalten ließ, wodurch man den 
Zwed erreichte. Bei größer wäre dieß wohl auch 
jedenfalls der befte Weg gewefen, doch war Die Eis 
5 zu a weshalb man hier eine nochmalige 


or alehtere Verfahren ſchloß denn auch das 
— 2 nochmalige Tempern der Kapfeln in ſich 
weſches in der Datrlammer dadurch leicht bewerlſtel⸗ 
wurde, daß man dieſelben innen und außen mit 
en umgab und legtere langfam verbrennen 
während man bie äußern Kohlen durch eine ver⸗ 
Torne Ziegelmaner zufammenhielt. Bei Anwendung 
biefer Berfahrungsart forangen in Malapane feine 
mehr. Alle dort in Anwendung gekommenen 
vn ſelbſt die a 15 Zoll ftarken, oh Zoll Tan 
— find aus einem Stück gegoffen, 
Salben ame ‚e folche Kapfel über 20 Er. im rohen uns 
en Zuftand wog. "Zum Nusbohren diefer 
fe genügt in allen Fällen IZ., um fo BL 

als Bi bei diefen aus grauem garen Gifen hohl 
80663 Stucken ſonſt fehr leicht unpichte Stellen 
befürchten und auch gefunden hat. War die Kap- 
I fonft gut und fanden ſich bei'm epten Schlichten 
‚und da Heine undichte Stellen, fo ergab der 
machberige Guß, daß eine behutfame Jumachung die: 
fer Stellen mit einer Miſchung von feingefhlämmten 
mit Miftjauche zu einem flrengen Teig ns 
‚ vollfommen ausreichte, dieſelbe unſchaͤdlich 
— Noch muß hier En: tverden, 


Be | 


' 









daß ie Zufammenpafen der Kapfelih, 
uns jalt durchaus erfordert, bamlt 
ich fei, indem es blevon oft 
wenn die alzenzapfen nicht im Müttel der 
Be, weldyes bei der Drebarbeit um öthi 
he belm Centriren herbeiführt. 
Wir kehren num zu dem leicht zu beſe 
Holgmodellen, zu den beiden in Maffe einz 
dem Zapfenenden zurüd, welche weicher als ber 
genförper bleiben, leicht abgedreht werden, aber a 
um fo viel ſtaͤrlet im Eifen — werden F 
Um den obern Rapfeliheil b, * Sol fan 
Banfen bier noch einen 64 Zofl hoben, 5 Zoll 
e 


—— daß das Modell gerade in - 

ipfel ‚et und fich unter allen Umftänden b. 

nachherigen Zufammenfepen der Kapfel nicht 

ann, il ik ein Modellbret zu I bie exrford 

worin das Modell f, Fig. 2 8- unverrüdbar 

eingelaffen, auferdem aber er — fo auf 

gepaßt ift, daf es duch auf dem Modelbret a 

brachte Klöbe g alfo begrenzt wird und con 

über bem einzuftampfenden Holzmodell zu ſtehen fommt, 

daher denn auch der Förmer eine eben fo kei 

als ſchnell zu bewerkftielligende Arbeit hat, 

eben fo verhält es ſich mit dem untern Sapfelfküd; 

das Modell h, Fig. 253, weldes Hier nur bie m „ 

pienhöhe von 18 Zoll hat, ift eben fo im Mittel des 

Modelldrets eingelaffen und da bier die Kapfel an 

dem Ende, mit welchem fie an die Mittelfapfel an» 

flieht, auf das Modellbret i zu ftehen fommt, fo 

Ei die: vorhandenen Löcher zur genauen 
ftigung über dem Modell, fo daß auch bierbei fein 
erfchen Statt finden kann. Es wird folglich das 

Bus nöthige Hauptbebingniß, he bie obern 

und. untern Kapfelftüde genau mit; dem im Mittel 


lzenkö Are 
gun Heiät fine die Beate, 


———— der untern Fopfel 
—— die sr welche diefelbe unten verſchließt, 
vorgebracht und gleich feft verfplintet, eben fo ver 
eine ober beide Gingüffe, fo wie diefelben in der Kaps 
fel vorhanden find, duch Die Mafie bis an's Modell 
Key ausgeſchnitten, fo daß diefelben als eine 
jerung ber bereit6 in der Eifenftärke der Kaps 
ſel befublic chen fchrägen —— angeſehen 
werden konnen (ſ. Big. 255 und 257). Man wen⸗ 
dei zum Einftampfen_ diefer rc eine mehr 
Maſſe an, um ficher zu fein, daß während des 
6 ſich nichts davon ablöfe, ftampft diefelbe au— 
ſo feft wie möglich und ſchwärzt fie mit der 
nlichen, aber feinen Maſſenſchwaͤrze, welche 
nicht zu Died aufgetragen werden darf. a in dem 
— m nur wenig Maſſe befindlich iſt, fo tea 
Trodnen, weldes aber demungeachtei behutfam 
4 muß, nur wenig Zeit und geringes Brenns 
und reicht in den meiften Fällen eine vier 
und zwanzigſtündige Trockenzelt vollfommen aus. 

* ee der Mittelfapfeln muß jebette 
falls febr forgfältig beachtet werben und bezieht ſich 
namentlich Br ben Schuß vor jedweder Feuchtigkeit, 
ſich feine Roftfleden bilden fönnen, weiches 
um fo mehr zu beachten ift, als man ein Eindlen, 

—— bereits angeführten Gründen, Urſache bat, zu 
ermelden. Soll daher zum Guffe gefchritten us 
fo befteht die erfte Arbeit darin, dieſe Mittel 
Si au unterfuchen und auf das Sorgfältigfte 
trodnen Lumpen fo lange auszuputzen, bis die 
gig Dui durchaus rein und glatt erfheint. Wenn 

ünde dafür fprechen, dieſe Mitttelfapfe 

ezug auf das befiere Abſchrecken des zum G 
ndeten Eifens, kalt anzuwenden, fo hat 
Ps ‚zu Malapane die Erfahrung volederhalente 








Dagegen biefe vor dem Guſſe erfolgende Erwä 
‚bie Kapfel — vor dem leichtern Zerſpring 
ſchützt und fomit ihre Erhaltung ſichert. Nam 
mag dieß von der crflen Anwendung ber , 
i re — Zu dieſem Anwärmen, welches indeß mög 
ſt gleichlörmig zu bewerlkſtelligen iſt, bedient m 
fid) bei den Heinen Kapfeln feines befondern Brenn 
materials, fondern nur der —— welche 
man glühend um bie Außenflaͤche der Kapfel m 
fhlägt und fo lange erneuert, bis dieſelbe Hark 
warm geworben ift. Bei den größern und ſchwerer 
Kapfelm ift diefes unzulänglid, . ‚zu beſchw 
man ftellt daher die apfel henfrecht auf und 
fie mit Holpfoblen, welche man von unten angü 
und audbrennen läßt, In diefem erwärmten 
ftanbe wird biefelbe nurnoch auf der Innern Kapfel: 
fläche mit recht ſettem Kihn gleichmäßig geblackt mund 
ift fodann bis zum Zufammenfegen fertig. 
Beim Zujammenfegen der kleinern Walze 
feln legt man die Mittelfapfel der Länge nach 
und ſeht die untere Anfepfapfel mittelft der Bolzen 
daran und verfplintet fie, nachdem dieſe zuvor genau 
nachgefehen und aller Schmuß vom Boden, naments 
lich aber aus dem Einguffe mittelft des Blaſerohrs 
entfernt ift. Dann wird diefer Theil der zuſa mmin⸗ 
jefepten Kapfel aufgefellt, fodann das obere Yuffage 
Ada aufgebracht und feft verfplintet. Gin Stüdcen 
brennenden Kiehn durch den Ginguß im bie 
eingehalten, läßt fogleich Gewißheit erlangen, ob 
Theile gehörig paſſend zufammengeftellt find, 
Sicherheit werden nun nod äußerlich alle Fugen mit 
Lehm verfirichen und fann dann die folchergeftalt 
fammengefegte Kapfel in die Dammgrube äneten 
werden, nachdem zuvor bie Eingußöffnung mit Papı 
Fehutfam verftopft iſt. Das Eindämmen erfolgt der 






nfohle » Die Kapfel wird bei biefen flei- 
2 —— angeführt, vollſaͤndig zufammens 
geſeht, in den Krahn genommen und eingelaffen, 
wogegen, bei den größern und ſchwerern Kapfeln das 
rn nur einzeln in der Dammgrube ers 
folgen fann, wobei jedoch die vorangegebene Were 
htungsart im Weſentlichen beibehalten wird. Die 
fel wird mit Hülfe der Grundwage genau loth⸗ 
und wagerecht geftellt und, fobaln dieß geſchehen, obs 
fie noch immer am Krahntau belaſſen, die obere 
ung mit einer Platte oder einem Bretchen bes 
bedt, damit feine Unreinigkeiten hineinfallen fönnen. 
Ein von dem Berliner. ki abweichendes Ver 
Be a zu ae, h dem ln age 
{ ter unmittelbar an bie untere e 
"8 ließ fid) auch) fein Grund finden, den Gin 
pi wie dieß bei allen ſchweren Lehmformen gefchieht, 
nicht unmittelbar an die Korm anzufeßen, um fo 
weniger, ald man wohl nicht mit Unrecht zu befürch⸗ 
ten glaubte, daß bei Anbringung eines befondern 
‚aus welchem der oder bie Eingüſſe bis an 
bie Form geleitet, der von dem flüffigen Eiſen zu 
ſſende Weg vergrößert werde umd Bierbure, 
dem ſchnell erfolgen müſſenden Guffe weit eber 
m a en — ei dem fürzes 
DR je bur. njegen ber Eingußtrichter unmit⸗ 
telbar am die untere Kapfel, Die zu Malapane 
te&rfahbrung hat genuafam beftätigt, daß das 
Unfegen der Eingußteichter unmittelbar am bie untere 
Kapfel die Reinheit des Guſſes ſehr fördert, und 
ee es fchon einige Mal vorgefommen,. daß, 
e Trichter bei'm Guſſe von der glatten Kapfelfläs 
ne und in Folge defjen durch ben ftarfen 
des Eifens geplagt find, fo hatte dieß allere 
wohl nur zufällig feinen nachtheiligen Einfluß 
uf das Gelingen des Guſſes und Ing einig and 
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allein in der forglofen Umftampfung ber % 
fo feſt und behutfam als nur Immer! 

bewerffielligt werben muß. "Dagegen ftan 
in den meiften Fällen bie — nicht nı ehr 
5 und hielten aus, fondern der Guß ging aud 
er größten Kürze nad Wunſch von RR 1] 
5 man den mindeften Fehler an den Walzen 
= konnte. u 
Die ſcharf gebrannten Einguteichter e- find I 
bei der Lehmförmerei gebräuchlichen völlig ale 
zue En des Guſſes etwas weiter ais 
Diefe.: Vorher reibt man die bendtbigten: Teichter, 
welche an die Kapfel angefegt werden follen, 
“genam mit derjenigen Schräge an, melde fie 
nachherigen Guffe erhalten folten,” damit fpäter | 
biefer Arbeit durchaus Feine weitern Hinderniffe: mehr 
vorfommen können, 
‚Steht fomit die zuſammengeſetzte — 
ihrem beſtimmten Platz in der Dammgrul 
lothrecht, fo entfernt man das den — 
Vapler und fegt num mit aller Sorgfalt den 
erften Eingußtrichter an die Kapfel und flampft 
nadybem man ihn zuvor mit etwas magerm 
eingedrüdt und die obere Deffnung mit einem 
Dia verfehloffen bat, rundum möglichht 
Das weitere Auffegen der Trichter gef 
Bin auf ——— befannte Art und braucht 
nur noch bemerkt zu werden, daß um bie 
ſelbſt weiter nicht befonders forafältig ana 
werden darf, wogegen dieß bis oben hinauf bei 
nen, nicht genugfam empfohlen vn 
mm. Die Höhe des legten Einguffes muß 
en der.Höhe der Kapfel übereinftimmen, Indem 
entweder Gifen fehlt, oder im andern Falle zu 
aus der Form überlaufen würde, Der Einguß bes 
kommt ein Steigen von 50 bis 60%. Alle Walzen 












Malapane aus dem Hohofen, wobei da 
a: aus Pfannen A 
erhält daher noch einen Züm 
Kuh md der Kapfel hin hg, Auffchwereifen 
t wird; N wird beitm Guffe ferner 
nothwendig, auf einer el ke neben ber Kapfelmüns 
dung get. anzubringen, in welchem ſich das 
Eine der Walze überlaufende Eifen anfamıneln kann. 
Eine Beſchwerung der Kapfel ift aus einleuchtenden 
Gründen weiter nicht erforberlich. 
Sft alles fo weit vorbereitet, fo kann zum Guſſe 
— werdenz geſtattet es die Beſtellung, jo 
von den kleinern, nicht zu ſchweren Walzen je 
—— auf einmal eingedaͤmmt, aber beide mit. 
n Eingüfen verfehen und jede einzeln abges 
goffen. Hat man das benöthigte Eifenquantum im 
bee oder den Pfannen, fo wird zuvor aller Son 
mittelft des Abkehrholzes entfernt und ohne dad 
fen, wie es wohl fonft bei Lehmformen gebräuchlich, 
oe matt werden zu laffen, bei forgfältigem Ab: 
fo ſchnell gegoſſen, daß der oder die Eingüſſe 
lets voll Eifen find und fomit der Guß in ber 
ee Zeit beendet, welches bei den in Mede 
lebenden Tleinen Walgen kaum 4 Minute erfordert, 
Hat das Eifen den Kaum unterhalb des Cinguffes 
angefüllt; fo ſteigt es raſch in Ipiralförmigen Streifen 
empor und bringt durch diefe ſchnelle rotitende Dex 
nicht nur etwaige Unreinigkeiten mit in bie 
‚ fondern giebt hierdurch auch die alleinige Urs 
je * „daß Außenflaͤchen der Walzen vollfom: 


men rein erfcheinen fünnen, _ Diefe duch die Bor -· 


des Einguffes hervorgebrachte Bewegung 
noch im auffallenden Grade bei dem aus 
der. el überfließenden Eifen, welches fichtbar 


ber , dem ©ı aͤdl 
Bea i ui a 


—— 


ch beendetem Guſſe ſeht ſich die 
(ch der Befchaffenheit des am beten T: 
oder weniger und wird Daher durch Auflege 
Kohlenftüce fo lange offen erhalten, bis ein 9 
gießen durch das eingetretene Erſtarren nicht mehr 
erforderlich erfcheint, ö ? aa 
Dieſe Vorrichtung der Eingüffe ift zum € 
gen der Hattwalgen und, wenngleich mit Ausna 
borh wohl in den meiften Fällen bei allen 
gen Gußftüden, wo eine möglicft reine O 
verlangt wird, von der größten Wichtigkeit. en 
feinen Hartwalgen mit einem Gingufie, welder 
fehe ſteiſend angebracht, ift die rotirende Bersegung 
fehr flark, bei den größern dagegen, felbft bei zw 
üffen, welche ſich unterftügen, die in Bemegt 
zu baltendeMaffe ſchon zw groß, aber Demungen 
bei ar u — ee Eijen nid 
nur noch auffallend ftarf genug, fonbern auch voll 
fommen den Zwed erfüllend. — 
Das vorſtehend Geſagte würde die mei 
Verfahrungsart bei dem zu Malapane in Anw 
gebrachten Hartwalzenguß wohl genugfam 
den, doch. mögen nun noch gemachte Bee 
und Erfahrungen ihren Plag finden. fe — 
Hat man alle hier angegebenen Beſtimmungen 
genau befolgt, fo fann man auf einen ruhigen, ohm 
alle Gefahr verbundenen Verlauf des Guſſes rechnen: 
ein Springen der Kapfel erfolgt im vorfommend 
Ball erſt nach beendetem Guß, und wen gleich hier 
durch die Walze felbft unbrauchbar werden fan, To 
ei 
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n voch ein bis jept nicht genigend. erflärharce 
—* ſcheint von gar au vll — 
en abhängig zu fein. Die Temperatur, welche di 
fel bei'm Guſſe hatte, die Befchaffenheit des & 
fens, weldes dazu verwendet und Die Art des Guff 
ſelbſt, ob rafch oder fangfam gegoffen, fo wie ai 
die Qualität des zum Hartwalzenguffe gebrauchten 
Eifens, verdienen hierbei einer befondern Berückſich⸗ 
ing; eben fo fpielt die in Anwendung gebrachte 
fläcte der Kapfel im Verhaͤltniß zum Durde 
meffer der darin. gegofjen werden follenden Walze 
eine Hauptrolle. Es hat ſich aber bei den 
befannten und angeftellten mannichfachen Verſu⸗ 
den über das Adfchredungsverhältniß der verfchledenen 
Robeifenarten in eben fo verſchiedenen Stärken ber 
angeiwendeten Kapſeln das Refultat noch nicht auf 
einen fetten Grundfag zurüdführen laffen, was fort 
jefeisten Verſuchen noch vorbehalten bleiben muß. 
Die bereite angegebenen Kapfelftärfen haben ſich voll- 
fommen und dem Zweck entfprechend bewährt, fo 
dag annäherungsweile auch hieraus ſich zu beftätigen 
fdeint, die Kapfelflärte mindeftend zu + der Wal: 
genftärfe anzunehmen. 
Die verſchiedenen angewendeten Kapfelftärfen- 
fönnen aber allein, wie gefagt, ein Zerfptingen ber 
m nit herbeiführen; die Art der Darſtellung 
ben iſt mehr zu berüdfichtigen, indem jede 
Spannung fornfältig vermieden werden muß, worliber 
auch bereits früber gehandelt worden iſtz «ben fo 
fehe beachtenswerth erſcheint der Umftand, ob die 
Kapfel zum Guffe Falt oder ſtark angewärmt ange 
wendet wird. Die je ſchnell erfolgende, aber 
wahrend des Gufies immer, ungleich Statt findende 
Erhigung der Kapfel, die anfängliche Ausdehnung 
und Dann ‚erfolgende Zufammenziehung ber Walze find 
Umftände, die beachtet werden müſſen und dokooð 
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hindeuten, daß eine micht ungleiche, fark 
Anwärmung ber Kapfel vor dem Guſſe 
zu ihrer Erhaltung viel beitrage, ua] 
Die fortgefegten Beobachtüngen bei'm Guffe von 
Hartwalgen ſeht verfhledener Stärke haben bie fehr 
wichtige Belehrung an die Hand gegeben, daß bie 
Güte und Härte der Hartwalge keineswege durch bie 
Stärfe der dazu angewendeten Kapfel J 
werde; im Gegentheil beſtaͤtigt ſich die Bei 
daß zu flarfe Walzenkapſeln nicht nur im der 
wendung durch Teichteres Zerfpringen gefährlich wer⸗ 
den, fondern auch die darin dargeftellten an 
weren zu ſchneller Abforbirung der Hide und fo 
welt mehr geflörten SKryftallifationggefüges, im ber 
Mitte undichte Stellen befommen, während fie anf 
der Oberfläche Hartborften zeigen, die defto nachtheis 
Uger erfeheinen und die Walze völlig unbrauchbar 
machen, je matter und weißer dad angewenbete Ei— 
fen geweſen if. Bei den zu Malapane gefertigten 
Hartwalen von 4 bi 15 Zoll Durhmefer hatten 
die dazu angewendeten Kapfeln mur 4 bis 54 Zoll 
Eifenftärfe, während von ein und bemfelben Gifen 
die Meinften fowohl als die größten Walzen, und 
war von 2 bis 20 Gentner an Gewicht, gleichtief 
von der Oberfläche nach der Mitte hin abgefchredt 
eiſcheinen, weiches bei dazu angemendetem B 
Eifen nie unter 1 Zoll, in ven meiften Fällen aber 
u bis 2 Zoll tief der Fall if. Es laͤßt ſich dieſes 
erhalten auch wohl bei Anwendung eines zum Guſſe 
durchaus pafjenden Eifens genugfam erklären, indem 
das Abfchreden des flüffigen Eifens nur allein durch 
die plögliche Entzlehung des Hipgrabs bedingt wird 
während andrerfeit8 nur eine chemiſche Beränder 
ung des Mifcungsverhäftnifies der im Eifen ber 
findlihen Kohle und Kohlenverblndung, fo wie 
eine damit verbundene mehanlihe Veränderung bes 
Aggregatzuftandes Stoit Tnbet, wide, hen 
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{ ‚vollfom! end, bei. 
€ 'ı dagegen aber auch unter veränderten Um« 
fänden 


feineswegd ald etwas allgemein Unzunch- 

mendes betrachtet werben ſoll und fann. 
Bir kommen nun nochmals zur Behandlung ber 
nach erfolgtem Guſſe ig, wobei zu bes 
‚merken, baß biefelben mindeftens A bis 6 Stunden 
rubig in der Dammarnbe belaffen werden müſſen, 
wonach man dann die Kapfeln vom umgebenden 
Sande befreien und fo einer fehnellern Abkühlung 
ausfesen kann. Die kleinen Walzen werden fobann 
teld des Krahns im Ganzen herausgehoben, ber 
| uß abgeichlagen und ‚abermals 4 bis 6 Stuns 
ben ftehen gelaffen, wonach dann die Kapfeln aus ⸗ 
einandergenommen werden Fönnen. Man h 
Bann man die Sapfel der Länge nach hingelegt 
‚mit dem Auffplinten des untern Dedels ben 
Anfang, ſtöht mittelft einer fharfen Brechftange bie 
um den Zapfen befindliche Moffe wen, fo daß man 
zum Einguß gelangen kann, welchen man bann mit» 
teld eines Seheifend dicht am Zapfen abfchlägt, 





wodurch ber Herausnahme der Walze fein weiteres 


Sinderniß mehr entgegenftebt. Die Walze hat fi 
Durch das erfolgte Erfalten in dem mittlern Sapfels 
fo viel zufammengezogen, daß fie fehr gut aus 

fem hervorgebracht werden kann. Dei dem fchwes 
ven Blechwalzen ift ein Herausheben der gefammten 
Kapfel, alfo mit Walze, oft fehr beſchwerlich und 
en ihrer Höhe in den meiften Bällen, auch ſchon 
des Krahns wegen, nicht ausführbar, an 

bat fomit im diefem Falle, nachdem die Walze nur 
noch mehre Stunden länger geftanden, zuerft bie 
Kapfel von dem Mittelftücde loszufplinten und 
dieſe mittelft des Krahns abzuheben; dieß erfolgt 

‚ach einigem Anklopfen feicht, wenn man bei'm 

fen dieſe Rapfel nur mit Waher, Not Ayar 


ee 


I 2 
bleibe. Dann ent man den ( 
Ein fo tief, daß man —— 
tern Kapſel ebenfalls losſplinten kann, 
dieſes wieder in den Krahn und zieht « 


Walze ad, welches. in allen Fällen wegen des 
dend der Walze leicht erfolgt. Solcyergeftalt 
der Walze nur noch das Unterſtück durch 
güffe feht. Man läßt die Walze nun noch 
diefem Zuftand in Der Dammyrube erfalten, bie 
diefelbe mittelſt einer umfchloffenen Kette lei 
ansbeben kann, worauf, wie angegeben, die, 
loogehauen und das-Unterftüd ohne Mühe 
te Wanrıfläge muß-nen winlgeh J 
e Walzenflähe muß nun A 
glatt —— von allen Flecken, ober rauhen, 
poröfen Stelien feine Spur zeigen und völl 
fein. Sind dieſe noibwenbigen 0 
erfüllt, fo kann die nachfolgende Arbeit des 
bens und Polirens mit großem Vortheil in 
Zeit beiverfitelligt werden und eine allen 
rungen entfprechende Hartwalze liefern, 
Eben fo wichtig, ald das vorbeſchrieben 
thümliche Verfahren der Darftelung ift aber 
falls die Hauptbedingung que Beichafung 
brauchbaren Hartwalzen, die Beſchaffenheit 
angewendeten Roheijens. Aus den auf der al. 
Eifengießerei in Berlin angeſtellten Verſuchen fd 
bereit die Thatſache hervorzugeben, daß fich van 


Be anenteheifen im Allgemeinen se 1 
teinfohlenroheifen qualificire und zwar. bei 9 
nun aber unter allen Umſtaͤnden der Fall if, fteht 
De 






maligem Umfchmelgen im Blammenofen. Db 
fehe zu bezweifeln, indem ſowohl bie verſch 
Ge, als. die Ratur des Rohſeiſens ————— 


ug 





‚haben dem Gelingen — 





ge, ohne am ihrer anfänglichen ‚Härte zu vers 
ren, welches eine geringe Abſchtegung des gewöhne 
sifend, felbft in den günftigften Fällen, = 
J et. Die Anwendung von reinem 
» felbft bei den ftärkften Kapſeln, nii Y 


, den Anforderungen zu genügen, eben jo 
aber auch durch überfegten Gang des Diens 
gang weißes Erlen, welches zwar die 


to der Härte hat, aber in ebenfo beim 
Haltbarleit gefährdet. Es muß fomit, 
Bar biptee Eifen fein, welches durch das 
in der Kapfel eine 1 bis 2 Zoll flarfe, 
te Oberfläche, bei zunebmender Weiche nad) 
ite-und noch grauen, aber fehr dichten und: 
apfen; abyiebt. Diefes Eifen läßt ſich aber 








fcharfen. Gichten die Umänderung des er⸗ 
fenen Eiſens in melirtes und bei ſoitgeſetztem 
ang in ftarf halbietes uud weißes Gifen ſteis ges 
u Mugen und in der Gewalt bat, fo läßt is 
Zeitpunet zur Anwendung bei'm ‚Hartz 
— großer Gewißheit abwarten. Büro 
Odawpiag 103. 8b. 2. zuf, W 


— 


















5 ſcheint allerdings ein ſehr we⸗ t 
ar Vorzug zu fein, den’ der Guß von Harn 
aus dem Hohofen vor dem aus Slanımen 
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ng *— 
mens bei fertigen Kapſeln ſehr Ste 
gebt ımd in Zeit von einer Stunde fid x 
Pemwertfieigen laͤße, fo iſt es bei dem Hohofer 
gewiß ein ſicheres Anhalten, ob das Eifen 
— Guſſe gerade diejenigen Eigenfd 
ten befißt, welche den Anforderungen: du Darftellung 
guter Hartwalzen entfprechen. —— 
Die Erhaltung eines zum Hartwal zenguß tt 
en Roheifens bei'm Hobofen muß num allerbing 
ch nad) dem an jedem Drte verfchiedenen Beſch 
Tungsverhäftniffe richten, wobel man dann aber wah 
- zu berüdfichtigen hat, wie weit man mit dem Eı ab, 
* ober umgelehrt von Kohlen abbrechen 
Zu Malayane ift ein geringer Juſchlag vom Mleinge 
pochter Friſchſchlacke an die Stelle des R 
ſeht dienlich befunden worbenz fie führt ein 
tes Eifen leichten herbei, als ohme biefelbe geſchieht 
Es hat aber auch andererfeitd die Erfahrung 
"daß das zum Hartwalzenguffe vorzüglich tauplid 
haibirte Eiten nur durch ein befonderes Gei 
ſcharfen Gichten erblafen werben muß, damit eu b 
» onft geeigneter Beſchaffenheit nicht —— fon! 
= genug bleibe, um die fpäter anzuführenden 
‚Hartborften zu vermeiden, welde ra 


— 
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Ein ſcharfer — im er einftellt.. 
war alsdann ein. dem Bruchanfehen we i 








tangliches Eifen, welches aber durch den zu 
ſcharfen Gang zu matt erblafen, Inn 
namentlich aber der Schmelgraum, zu fehr 

Ku zu * — She ale 

\ uf pafjende ti ifen durch bie 
e en feisptern ; folglich garen Gichten v 


Wenngleich der Bruch des Eiſens bei verſchie⸗ 
Hartwalzen, ſelbſt dann, wenn fie von a 
nn Robeifen gegoffen, bei unter einander ve 

nem Wal,endurchmeſſer auch fehr abi 
Auge darbietet, fo Fommen doch alle Walz 
ein mit einander überein, daß fie min mindeftend. 
Zoll vom Rande volltommen weiß find, 
durch das flark halbirte — ein ſeht 3 
förniges, üchtgraues Eiſen übergehen und 
die Bee Undiiptigfeit in der Mitte zeigen.. 
zum Buß angewendete Eifen zu bart ges 
fo ſchadet es nicht, wenn man die Walze, 
ein längeres Belaffen in. der eingedämmten 
fel ganz allmählig erfalten läßt, wogegen. 
ch fehr vorſehen muß, die Walze —J 
3 ber Kapfel herauszunehmen. 
r Holelt, AR au, das Schwinben. sm 
man dev ausnebohrten ae = 
aite ertheile, welche nur noch geringe 
) Abrrehen und-Schmirgeln al. m 
ben vorgefchriebenen Durchmeſſer der 
‚befomment; ohne unnötbigerweile, * 
heil if, Eiſen wegnehmen, zu müſſen. 
"das ‚zum Öufje verwendete Eiten, Wo) 
bfebredung und: ER ASt 


| is; 
Sina nam a en 


* Dad Eopwinden ber 
durch die Stärfe der angewendeten | 
fondern es ift mit der zunehmenden 


h — en a Kg‘ 
tt, dur mehr ober w i 
’ afenen Eifns 











weniger ſchaͤrfem Eifen abnimmt, wo 
fiptig 


65 bis 14 Zoll, nur „ bis It. 

9* ——— Yen —— 
die Walzen nicht völlig rund ausllefen, und 
unter einander an verſchiedenen Stellen, welcher 


* 


Tann die nicht genau lothtechte Stellung berm 
unbezweifelt das Meifte hierzu beigetragen 
indem andererfeits im denfelben Kapſein gemaı 
ne or En ven De Kahn 
j en mittelft eines Einguffe ei i 
flieht ebenfalls dahim, da ER ale Bemsum 
und der möglich \dmeiite Buß wenigftens 
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Yhedını Ill and eine gihrmn gfeichförmigere I ai 


liehung vorausfehen —— Bei den gi 

At e8 wenigftens lange nicht in einem fo auf⸗ 
Kar Grade beobachtet worden, ald bei ai 
der durch im fo großer Anzahl zu Malapane 
Hartwalgen beftätinten @rfahtung, daß bei 
m Uebrigen tadellofen Guß die nachherige Des 
barte und weiche Stellen auffinden ließ, 
weiche allerdings bei'm Gebrauch eine ungleiche Abs 
ala nice van f - — die Urſache 

enfalld n ermitte obſchon mai 
Er daß eine möglichtt gleicharti Yuan 
mung der Sapfel vor dem Guffe diefen Yehter mes 
in weit geringerm Grad als fonft zum Bors 

fommen läßt, wo man auf. diefen Um 

er achtſam gewelen war, Bei den meiften 
ane dargeftellten Hartwalgen zeigen ſich *3 













fläche mehr oder weniger Blaſen und raube 
1, weiche von ben etwaigen Unebenheiten oder 
der Kapfeln wohl nicht immer allein abgelei⸗ 
erden können, fonft misten fie auf denfelben 
en wohl immer ericheinen, welches aber feinede 
ber Fall ik. Die Natur. des. angewendeten 
‚ob. £8 mehr oder weniger hipin, oder bereits 
alt, ſcheint auch bierbei won weſentlichem 
influffe zu ſein. Dieſe Fehler find meiſt unſchäd— 
Kaps Haffın feine ſchadhaften Stellen nad dem 
zueüc, Auffallend. erſcheint e8, daß diefe 
auf der Walzenflaͤche in einem um fo böhern 
m BVorfgein fommen, wenn. der Guß nicht 
a ‚erotgte, ride der Einguß immer mit Eifen 
füllt, war, während ein Zerfegen der folderges 
] nk ‚die 6 —— Liſiquantiſat wohl 
19: hierbel Augen dchon 





en erflen Werfuch v 
Bee — 
e ’ 
aenförper anſchloſſen. Es leuchtet ein, daß 


da, wo bie Kapfel endet und der Maffezanfem bes | 
innt ‚, nicht in gleichen Zeitperioden 
en fonnte und ein Loszlehen die fr 
Bolge fein mußte. Die Seas des | 
oder die bloße nochmalige Bredhung der Kan 
a diefen Uebelftand nicht wieder — 
affen 
* tesa wollen wir noch einige Eure — 
fun ee über die weitere Bearbeitung —— 


m 
Bu den zuerft dargeftellten kleinern Hartalien 
von 64 Zoll Durgmeffe wollte man ſich zu einem 
Addrehen der fehr harten Walzenfläche nicht werke: 
Pi und glaubte beffer wegzufommen, wenn 
St mit Schmirgel bie el ‚ver 
der zunchmenden Nadıfra has 
. man jedoch biefes Bear rn} — 
mehr zeitraubend, ebenſo mit großer M 
verfchwenduug verbunden. Der erfte Sea 
ſtarken Gußftahlfepneiven und bei fehr langfamem, 
—5 Umgang der Walze ein —— 
glich an machen, gelang vollkommen und‘ 
derte nicht nur die Koſten der Bearbeitung um ein 
Namhaftes, fondern man erſpatte auch ebenſoviel an 
gu weil man jegt nur bie bereits rund abgedrehle 
alzenfläche zu überfchmirgeln umd zu poliren Katte, 
— Die zu Malapane in Anwendung ftehende Dreh⸗ 
Wiecioftung bat die gewöhnliche Einrichtung, und «8 
iſt damit eine Vorrichtung zum Abfchmirgeln werbuns 
den, bie wie aber um fo weniger bier 
mögen, da fie einestheils eigentlich nicht im 
llegende Wert gehört und da fe nur als eine einflz 
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Karen eg ne — ſpaͤter eine 


Eur ae ne hat, die er hen = = 


— —— nun endlich noch eine Erklärung 
uren auf der Tafel XI und KL 


Here auf die Anfertigung von Hartwalgen ber 


EN (9: 252, zufammengefegte Kapfel. 
t aus Diefen Figuren die einzelnen Theile 
— u einer I Zoll flarfen und 18 Zoll an⸗ 
Bandeifenhartwalze, deren Anfertigung weiter 
ee beſchtleben ift, ferner deren Zuſammen⸗ 
ſtellung, die nötigen Holgmorelle und Modellbreter 
zum Cinformen der obern und untern Kapſelſtücke. 
a iſt die ee b der obere Kapfelauffa! 
din. 2 258° einen ſenftechten Durchichnitt 
und: Big. "259 Grundriß giebt, o iſt das Un⸗ 
ii welches in Big. 257, Taf. XU im Durch- 
2 Bde ftellt worden iftz hift der Zapfen und 
odell 
—* 254, fenfrechter Durchfänitt , 
mai vo Linie a b, Fig. 255, der bis zum Guſſe 
‚prammengettn, eingebämmten jel und 
235 deren — durch dem Einguß, oder 
Linie. ed, Sig. 254. 
A Mittelftüd der Kapfelz B Dberftüdz O Un ⸗ 
ker; ‘e Ginguß im Unterftüd; f Hafen zum Der 
ben der Schale; g mit Cchern. zu Spletten werfes 
bene Zapfen am Dittelnüc, die durch Löcher am den 
Krängen des Dber- und Unterflüdd gehen. hSchmier 
Deeiferne Reifen, die um das Mittelftäc (gelegt ſind z 
alte; ic aus Lehm angefertigte und gebranute 
Trichter zu dem Einguffe; 1 Tümpel über demfelbenz 
eng zur Siherum des :Siimpeld; u 
Abgießen der Walze. 





Joit ttwalge 
oder erh Bit = Knie p 
weichem man bie beiden, zum Ab 
——— Eingüſſe fieht. Big. 260 
gung der ce zum — 


ſch. Dit erfolgt er nur in ai 


r En die Walze nämlich unbrauchbar 
Da ſich zwei Stücken Gufeifen uf 
fen oder vielmehr zufammenlöthen laſſen, 
eine große Menge recht higiges Roheiſen 
— gleßt, fo benutzt man bieſen 
Pr irtwalzen mözlichht fehlerfrei verſch 
m bringt nämlich in die Mitte Der Horm, 
aus der Kapfel und dem beiden Maffenfon 
die Zapfen beftcht, eine aus grauem Roheife 
offene Röhre, nieht graues Nobeifen im 
und in den ringförmigen Raum — der te 
und Kapſel weißes Robeifen. i ftarfen 
Au.denen man grofe Robeifenmengen — 
welche die Temperatur binlänglich erheben, wi 
Zufammenfhmeißen der Röhre mit beiden — 
forten zu veranlaſſen, iſt dies Verfahren von gutem 
Erfolg. Man fann auf diefe Weife der harten 
Rinde eine willfürlihe Stärke geben, ohne daß ein 
Dan der Walzen zu befürchten wäre, 
Big. 261 giebt eine —J des Verfahrens, 
welches in der Gießerei zu Setaing angewendet 
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worden iſtz mtv iſt der hohle Kern ae ran 
elfen; m werlorner Kopf, der. bei großen Walzen 
uß lang fein muß; t Körper des Kerns z v des 
‚untern Zapfens. Bein if die Röhre $ Zoll far, 
bei & 3 Zoll und bei v 1 Zoll; b Einguß, der ſich 
förmig dreht und wodürch weißed Roheiſen 
in die Form geleitet wird; a Einguß für das graue 
fen, wodurch die Bahıe ihre Härte erlangt, 

an macht fie 4 — 5 Zoll did, / 

Wir fagen ſchließlich noch Einiges über die Res 
paratur von Walzen, welche in Belgien in mehren 
Hütten mit gutem Erfolge verfucht worden iſt. Zu 
den gewöhnlichen Befchädiaungen der Walzen gehö— 
‚zen die Abnugung der Zapfen, das Musbrechen der 
Scheiben bei den Kaliberwalzen u. f. w. Will man 
mm eine ſolche beſchaͤdigte Scheibe, oder einen Theil 
von dem Walzenlötper wieder herftellen, fo überzieht 
‚man die fehlerhafte Stelle mit einer Rage von Forms 
maſſe und gießt dann einen Roheiſenring um dieſelbe. 
Der hohle Kaum, in welchen das Roheiſen ur 
wird, um ben Ring zu bilden, ift von Formle 
um; Die Maffeichicht muß höchſtens 4. Zoll 

fein, weil jonft der Ring nicht an der Walze 
Fenbängen würde. Uebrigens fann man die:Aphäs 
fon verftärfen und bad Drehen des Ringes um bie 
Walze: verhindern, wenn man einige Löcher. in ben 
ſadhaften, mit einer Umgebung zu verfehenden 
Theil bohrt. Es können durd dieß einfache Vers 
‚fahren den Walzhütten große Erfparungen verfchafft 








Die REG ber nu 


- Allgemeine Bemerkungen. — 
waaren find fo, wie fie aus der — 
lommen, noch nicht als vollendet any 
bei der forafältigften Behandlung Aa Berne fa 
ſich fleine Nähte auf den Stellen, wo ie oe 
jetheilt find, bei'm Sandguffe nicht vermeiden. 
erbem brennt die Formmaſſe mehr oder 
und ſeht fih zum Theil im der Oberfläche — 
ſens, wodurch die Gußwaaren rauhe Flächen 
tem. Die Darſtellung — glatter Flaͤchen fo 
zwar durch gute Formmaflen immer bewirkt: 
fönnen, indeß läht ſich ein untadelhafter Guß bei 
anittelmäßi em Material nicht erreichen. 
— auch die Stellen, am denen die 





m Gußraaren angebracht find, mit Sorgfalt made | 


* und alle Unebenheiten ——— 
Dieß iſt das Geſchäft der —— 
Puh en der Gußwaaren geſchieht theils m 
und leichten Spitzhaͤmmern, mit denen F 
und die ſtehengebliebenen Erhabenhenen von den 
Eingüffen weggeſchafft werden, theils mit groben 
eilen, um die eingebranute Formmaſſe von den 
eilen zu entjernen, wo man die Flächen mit: 
Sanpftein nicht abreiben kann. WIE Bellen. bedient 
man fi zum erften Abreiden der Fotmmaſſe hart 
gegoffener eiferner Stäbe, welde das Anfehen von 
gesähnten Stangen haben. 
Bei manden Gußwaaren wird noch eine weitere 
Bearbeitung als die bes Puhens erforder. Aus 
einzelnen Gußftüden zufammengefegte Sachen, z. B. 
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Güter, Brüdendogen, Röhtenleltungen, Maſchinen⸗ 
tbeile, müflen vor der Ablieferung genau zuſammen ⸗ 
‚und zufammengefeßt werden. Je weniger die 
waaren bei'm — mit dem — 
oder mit dev Feile nachgearbeitet werden dürfen, des 
Ro vollfommener iſt die Gießerei zu Nennen; io” 
aber ein wirflides Beſchlagen mit eifernen Bändern, 
oder eine Zufammenfägung eingelner Theile durch 
Schlofferarbeit nöthig wird, da muß das Eijen weich 
9 fein, ſich feilen und bohren zu lafien, Das 
em der Löcher zum Einbringen von geſchmiedeten 
Schrauben oder Nieten ift eine einfache Arbeit und 
geht vermittelft eines meißelartig conftruixten ſtaͤhler⸗ 
men Bohrerd, der durch eine einfache Mafchinerte 
das Gußeifen gedrüdt wird, während der Ar» 
jeiter Ähm mit einer Handhabe ſchnell umbrebt, Leicht 
wenn das Eifen weich und grau if. 
Das Tempern und Adouciren. — 
allein wegen dee Spröpigfeit des weißen Rohelfens, 
ch es fo ir altbarfeit zu den meiften 
waaren befigt, daß dtefe oft ſchon durch bie 
nafte Temperaturveränderung, ober durch fehr Teißte 
‚und Schläge augenblicklich zerſptingen, ſon⸗ 
dern vorzüglich wegen ber Unmöglichteit, das harte 
weiße Noheifen mit der Zeile und mit dem Bohrer 
u bearbeiten, iſt RséAumur fehr bemüht geweſen, 
ein Verfahren ausgumitteln, bem weißen Roheiſen 
dur Glühen mehr Haltbarkeit und Weichheit mits 
Er fand, daß die Gußwaaren durch Glüs 
hen Kohlenftaub und Knochenaſche oder zwifchen 
vertem Kalk weicher und haltbarer wurden, und 
ug dieß Mittel zue Vervolllommnung der Gieße⸗ 
teilen wor. Die Anwendung von gutem garen Eifen 
eg möglichht trodnen Formen weichen aud 
bei dünnen Gußftücden nicht hin, die durch 
das Abfipreden bei’m plöplichen Erſtarren emtehenir 
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Sprodigkelt zu verhüten, weßhalb ü 
der. Gußwaaren in verfchl — viſh 
einem Gemenge von Kohlen! und Kuocpenafche 
ober das Tempern, ein gang vorzügliches 
febr empfeblenewertbes Mittel ift, den Guß 
efligfeit und felbit Gelchmeidigfeit 
ie aus weißen oder abgeſchrecktem gra— 
eifen angefertigten Gußwaaren befommen 
Stühen mit loderen Subflangen (Nice, Kul 
Lehm, Kohlenſtaub, Sand u. f. w.) eine wei 
oft geſchmeldige Beichaffenbeitz allein wenn v 
fung der Hitze das ganze Sind durchdringt, alſo fü 
Die weitere Bearbeltung der Gußwaaren von Erfol 
fein foll, fo dürfen die Stüde nicht zu bünm 
m Ye re — — 5 er 
9 fortgefegt werden, ei dünnen waaten 
welche durch das Abſchrecken in der Korm fi 
worden find, und denen man mehr Haltbarfı 
die Fähigkeit, fie zu befeilen, mittheilen will, if 
Zempern jederzeit nothwendig. Alle folche E 
Gubwaaren, die einer fernern Bearbeitung 
en follen, müffen aus granem Robeifen, | 
ei'm Gießen in den Formen leicht abfchredt und 
weiß wird, gegefien und dann getempert 
indem fi das weiße Roheiſen zum Tempern 
eignet. Ni 
Neuerlich bat man von dem Adoweiren bes 
Roheijens eine nicht unbebeutende Anwendung ges 
macht. Man bat nämlich gußeiferne Geräthe di 
Glühen in Stabeifen und. in ftablartige, Ma 
5 walléable) verwandelt, und bat auf- 
eife Scheeren, Mefier, Gabeln, Schlüffel, 
bügel, Gewehrſchloͤſſer ꝛc. ſehr woblfeil da— 
fönnen, da das Formen, Gießen und Adouciren 
weniger, Mühe macht, als das Schmieden in Geſen⸗ 
Een. In Deutſchland giebt es ſchon feit mehren 




















hen oder Kaſten) bietet nichts dar, was nicht 
on befannt wäre, Das Folgende bezicht ſich als 
nur auf die Adoucirung der Gußftüde, dem 
m aus den Formen genommen find, Zetſchlägt 
je in diefem toben Zuflande, fo findet man den 
p micht Übereinflimmend: an einigen weiß und 
ättrig, an andern halbirt, an nod andern fein« 
jenig grau. Ganz flreng muß es demnach wohl 
auf eine beitimmte Belchaffenheit des Guffes 

mimen, damit er zum Adouciten geeignet fe, 

ad Adouciren beftcht in einem) mehrtägigen 
tigen Glühen in einer Umbhällung "von emwas 
blich gepülvertem ſchwarzen Eiſenoxyde (Ei 


F 


n einer Fabrik gemachten Angabe, zerftoßener 
jerichlan fein; nad einer von anderwärts ber 
jenen Mittbeilung täre es aber neröfleter und 
ter Spatheifenftein aus Steiermarf, Diefer 
Verſicherung entipricht zum größten Thelle das 
hen der in dem Pulver befindlichen Klümpchen, 
weldye oft über die Größe eines Hanfforns binauss 
nm, bräunlic ſchwatz von Farbe und ohne Spur 
Slam find. Dagegen finden ſich allerdings 
——— Ihwarzgraue, melallaglänjende Trümmer 
Blaͤuchen oder Schuppen, deren Ausſehen mit 
jenen des Hammerfhlags übereinfimmt Wie dem 
Blie chemiſche Beichaffenheit des Pulver 
nicht viel variiren, und dad DVerfahren bei 





Das eben genannte Material Toll, nach 


Es ſcheint, daß man manche ad { 
fände .(). % Meter, ns, 5 * 
einſetzt, um ihnen ſia 
und echte Politurfähtgfeit a De 
Das Adoueiren der Eifengufwaaren 
Fabricationsweile, welche noch großer Aus! 
fähig eractet werden muß, um das Sd 
ferner Gegenftände im einer Menge ı von Fällen mit 
Deveutendem dfonomifcdhen Vortheil J 
Zweifel könnte man felbft manche } 
—— Bu ——— 8 * c 
enm wenn auı ei die) bie Erweichung 
Durch und durch dringt, fo würde doch die O 
iehmiebeeifenartige Natur gewinnen, und an 
nd der Gegenftände fait gefch: 
9 fein, wo es nicht gerade auf 
. — — und Zaͤhigkelt tan. 








* 5 ein der —— dienen 
? elden, welche in einem Bohrfolben 
we Gute Schneiden erfordern; guten 
Made Bearbeitung und richtige 
den und Härten des Stahls. Der 
— mit "ats der vorragenden 
Brktanche in befo ——— — 
J ommen ſo manchen 
a ri ne von Bere: ge bohrt 
mit einem Satze € , und wenn ganze 
Stück durdgebohet ift, nimmt man den zweiten 
‚ober den jogenannten S hlichtbohrer, zum Schl 
h völligen Kalibelren‘ der Oeffnung 
ſolches Brad hr — auch beim dr ” 


{ — Ausbohren der. Guß⸗ 
— re =. bei’'m — 
eg) 















rende Röhre iſt auf einen N dergeftalt 
eftigt, daß fie nad feiner Seite ausweichen ober 
& verrüen fann, daß aber die Achfe derfelben mit 
ſchſe des Bohrkolbens oder mit dem Mittel« 
der Acfenbewegung des Bohrers mern eo. 
aben und horizontalen Linie Liegt. 
‚ worauf die Röhre gelegt_ift, Läuft 2a 
J —— eiſernen Straßenſchienen 


a fait a Bi je le die —— 


I weiter gegen den Bohrer, ober biefe 
Be ler are der Bohrer feinen M 
mehr findet, weiches fo fange fortgeht, bis d 
tee am dem entgegetgefepten Ende der Röh 
Vorſchein fommt. Bei ſchweren Saden, 5. B. 
eifernen Geſchühen, wird umgefehrt verfahren, indem 
mar das Geſchütz mit einem an der Traube befii 















mit angegoffen werden muß, und erft nady derg 
lichen Bollendung des Geſchützes weggearbeitet wird), 
an der Bohrſcheibe oder am Bohrrade befeftigt m 
dadurch dem auszubohrenden Geſchütz die Mdhfe 
wegung giebt. Die zu bohrenden Gegenflände mäl 
fen hierbei aber forgfältig unterflügt werben, dam 
fie nicht aus der horizontalen Linie weichen ım 
auch nicht verrüden. Der Bohrfolben mit ben 
Bohrfhneiden, welder die Laͤngenbewegung mocht, 
if auf einem befondern, mit dem Schlitten in Vers 
bindung - gelegten VBohrgerüft befefligt, und ſen 
Adfenlinie muß mit der Achſe des auszubohrenden 
. Grüdes nenau in eine gerade und horizontale Lir 
fallen, Durch den Druck, welchen der Schlitten we 
mittelft eines angebrachten Gewichts nach der R 
tung genen den auszubohrenden Körper erhaͤlt, wi 
Fe der auf dem Schlitten befindliche Bohrkolben 
gegen das ſich um feine Achle drehende Geſchütz ges 
drückt und dadurd dad immer tiefere Eindringen des. 
Bohrerd bewerfftelligt. Die Bohrftangen, an denen 
die Bohrfolben und Schneiden befeftigt find, müſſen 
daher wenigftens die Länge der auszubohrenden Guß⸗ 
waaren erbalten, ; * 
Die Bohrſchneiden find vorn, wo fie zuerſt ins 
Eifen greifen, immer etwas abgerundet, damit. fie 
nicht ausbrechen und einen leichteren I Heap 
Eifen machen. Die Befefligung der. Bohrer 
der auszubohrenden Sachen an ber Bohrſcheibe 
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ierlg und erfordert viel Genauigfeitz noch 

er das forgfältige Nichten der Bohrftangen 
auszubohrenden Gußmwaaren gegen einander. 
Schlitten muß genau gearbeitet fein 5 die Lager, 
‚denen die Straßfchienen für den Schlitten liegen, 
‚eine vollfommen horizontale Lage baben, und 
aupt muß bei der ganzen Maſchinerie alles 
fen möglichft vermieden werden, 

Die Seidwindigfeit der Umdrehung richtet ſich 
ft nach der Beichaffenheit Des Stahls zu den Bohrs 
Aden und nach der des Roheiſens, aus weldem - 
mözubohrende Gußtwaare befteht. Je flärker 
;ärter der Stahl, defto weniger wird er Durch 
jung weich, und je grauer das Roheiſen ift, 
‚geringer iſt der MWiderftand, den es den Bohr 
pen entgegenfegt. Auch das in Flammöfen 
hmolzene, graue Nobeifen läßt fich gut bohren. 
‚eine ftarfe. Erhigung eintritt, fo verfagen bie 

chneidemaſchinen ihren Dienft. 
uch die Dide der Bohrſchneiden ift zu berüds _ 
Obgleich die Schneide den auszubohren- 
| Körper nur in einer Linie berührt, fo muß fie 
did genug fein, um den Widerftand des Druds 
Bohren zu leiften. Zu dicke Schneiden geftat 
ber keine vortheilhafte Härtung, weßhalb es 
m iſt, die Schneiden fo dünn als mönlich zu 
‚und fie fo weit, als ed nur des Angriffe 
But fann, in den Bohrkoiben hineinzus 
i fehr dünnen Sachen werden die Schneir 
it an einem Bohrfolden, ſondern unmittelbar 
ber Bohrftange eingefegt, welche zu diefem Ende 
m Schlige verfehen iſt, in welchen die Schneide 


wird, ” 

Ausbohren fehr großer Saden, z. B. 

plinder, denen man weder eine Rängen: no& 

eine Adienbewezung mit Bequemlichfeit geben kann, 
ı Bauplag 103. Bd. 2. Xun. 2 


— 


























erſorderlich. Der auszubobrende Eylind 
Tidy über eine mit einer Rinne oder einem Bal; 
Bohrftange geſchoben, und auf einer umbewe; 
terlage mit Ketten und Striden dergeftalt bei 
er nach keiner Seite ausweichen kann, fordern 


Pen an 


er die Geftalt eines mit einem Radkrange ver 

ades hat, an defien Peripherie A, 6 um 
Schneiden eingefeßt werden, wird mit feine 
auf die Dobrftange geichoben und durdy einem 
nen Zahn, welcher in den Falz der Bohrftange 
fo genau befeftigt, daß der Kolben Die Kreis 


zugleich eine Längenbewegung 
vermittelft eines an diefem 


Hi 





deifen eingelegt werben muß, fo 
um das Halseifen — vr 
En daoſelbe eine ——— er 
olben werden „dann . unmittelbar jr 
N ‚ fondern auf die Muffe: geſchoben, 
alle Bbhublben paſſend iſt, vorauogeſeht, 
Ber ar legtern den Dimenfionen ber 
5 gemacht find. Die Bohrlolben 
angenef Der 1 fehgekelt, fowie dieſe mit der 
le, vermittel der Keile und des vorhin er⸗ 
nes, ber in den Balz der Bohrftan; 
l je eingreift, feft verbunden wird. Die 
0 eingefegten Schneiden erhalten daher 
Verbindung mit der Bohrſtange die Ach— 
ung, und durch bie Berbindung mit ber 
in weldye das Halseifen eingreift, bie, Laͤn⸗ 
jung. Bei diefer Vorrichtung zum Ausbohe 
«8 befonderd nothwendig, daß der Eylins 
lich feftliene, und daß die Achſeulinie 
e die der Bohrſpindel oder der Bohr⸗ 
X A einzige Linie zufammenfallen, 
per den eben erwähnten horizontalen Vorrich— 
Audbohren der Gußwaaren giebt es 
hte Bohrmafchinen, welche befonders bei'm 
der Geſchühe angewendet werden, Die ho— 
Mafchinen find den verticalen, wegen ber 
it des Aufbringens der Stüde, und wegen 
ern Bollfommenheit, mit welcher das Rich⸗ 
glich das Ausbohren ſelbſt geſchehen kann, 
ts Bei den verticalen Bohrmaſchinen hängt 
ohrende Gef im einem beweglichen 
ind bewegt ſich durch feine eigene Schwere 
ſenlrecht — Bohrer. 
‚erhält alfo ba 


s Geſchüt die ng = 
er bie Aıpiend — 2 








Das Schleifen. — 4 
e nur wenig 


waaren erfordert 
San Moaflrttaft berarben wi 
ei etri⸗ 

eleifen ac. ertheilt man je dem Schi 

Suse, und oft iſt es auch tbunl 

u. ſ. f. mwegsufchleifen, wol 

waaren ein nefälliges Auſehen erbalt: 
würd Scleiffte 


mangelung 

zihtungen, lange damit begnügen, 
durch Befeilen nachhelfen müffen, 
man auch die Eiſenhobelmaſchine an, 
fi ganz ebene horizontale und ante { | 
Binteln geneigte Flächen herftellen laffen. 

Gegoſſenen Kartätichen und Fleineren S 
tugeln ertheilt man dadurch einige Politur, 
fie in eine hölzerne, mit eifernen Bändern ı 
Zonne oder Trommel bringt und fie um 
drebt, wodurd ſich die Kugeln gegen ei 
zeiben. Die Bewegung der Trommel muß 
Tannten Gründen nicht zu Schnell feinz auch 
nicht zu fehr mit Kugeln angefüllt werben. 

Das Abdrehen. — Beim Abo 
Gußwaaren wird diefen immer die Achſenb 
und den Drebfchneiden die Laͤngenbeweg 
Die abzudrehenden Saden werben im 9 
der Scheibe des Rades befefigt, welches 
mühſam ift- und mehre Vorrichtungen nd 
damit fih das zu drehende Grüd nicht 
Die Drebfepneiden find an einem Drebft 
gefeht, deffen Fuß auf einen Schlitten bi 
welcher ſich auf eifernen Straßſchienen bewe 
durch Gewichte dergektait fortgeihhoßen werd 
daB der auf ihm beieitigie Drcilänter 


E 
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b dadurch eine Längenbewegung gegen 
um feine Achſe fi) drebende und abzudrebende 
ick erhält. Durch die Größe der am Schlitten 
ten Gerichte wird die Größe des Druds 
gegen den abzudtehenden Körper Im 
| m des langiamern oder ſchnelleren Foriſchrei⸗ 
8 der Schneide nach der Länge des abzudrehenden 
| ‚ds beflimmt, Um aber die Drehſchneiden gegen 
 abzudrehende Gußwaare zu drüden, und Die 
| gerade fo weit eingreifen zu laſſen, als es 
Abſicht iR, muß fie entweder gegen dem abzudre— 
‚en Körper gefeilt werden, oder man bat eine 
1 9 mit einer Schraube, durch welche der 
t Schneide gegen das Eifen, und die Tiefe, 
welcher diefelbe in das Eifen eindringen foll, 
beftimmt werden fann. 
> Beim Abprehen der harten Walzen ift ber 
Grad der Härte ſehr zu berüdfichtigen. Je härter 
ie Walze in der qufeifernen Kapfel geworden ift, 
je Märter fih das NRoheifen deym Guß abges 
‚bat, defto langſamer muß die Umdrehung der 
‚Hartwalze bei'm Ubpreben erfolgen, Wenn cine gut 
ae te Stahlſchneide bei einigen Umdrehungen der 
heiß und aleich darauf ftumpf geworden ft, 
fo muß die Zahl der Umdrehungen der Walze vers 
mbert werben. Mit diefer Verminderung der Zahl 
per Umgänge ift dann überhaupt fo lange fortzufahs 
- bi8 eine gute harte Schneide den ‚gebörtgen 
vertand feiftet. Man rechnet bei einer 14 Zoll 
Ducchmeſſer Haren Hartwalze eine Umgangsſeit 
von 30 Secunden, wober die Schneide bei mäßigem 
Anprüden nicht erhigt wird. Yo 
Was vorbin von ben Bebefäreitie erwähnt 
‚wurde, if auch auf die Drehſchneiden atzumwendem. 
Daß die Achfe des abzudrehenden Städs mit der Li⸗ 
‚nie, welche der Schlitten befehreibt, alfo alt ver Richtung 
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Das flüffige Wachs zieht id in die 
joren des Eifens, ſchüht dasfelbe gegen den Roſt 

läßt die feinften Gußeindrücte mit der natürlichem 
Eifenfarbe unveriehtt. N 

- Um Stubenöfen gegen das Roften zu bewahs 
zen, läßt man fie, nachdem fie vorher gefchliffen find, 
braum anlanfen, oder man überzieht fie mit einer 

uflöfung von Kupferpitriol, um eine Broncefarbe 

— Dieſer Ueberzug iſt aber nicht haltbar, 
X m Vergolden, Verſilbern, Verku— 
pfern ift das Gußeiſen weniger geriet, als das 
gay Eifen und der Stabl; auch fält der 

tallüberzug auf Gußeifen immer ſchlecht aus. 
ae und Berfilberungen macht man 
mit Gopalficniß und Blattgold oder Blattfilber, 

— Das Anlaufenlafjen ift bei dem Gußelfen, 
wenn das Gußftäd nicht Die Koften des Schleifens 
und Politens trägt, nicht üblich, weil der Anlauf 
a heiſen ſchlecht und ungleich ausfällt, und nicht 

Sch Ans gegen den Roſt gewährt, ' 

ie gegoffenen eifernen Kochgefchirre befigen bie 
unangenehme Eigenſchaft, manche Speifen, welche 
gekocht werden, ſchwatz zu färben. Dieß 

Iten läßt ſich dadurch in einem gewiſſen Grade 

das man die Gefäße vor dem Gebtauche mit 
ntweingefpühle oder mit dem Rückſtande vom 
einbrennen ausfocht, dann mit einem reinen 
austeibt, und zuerſt einige Mal fette Saden 

im auskocht. Die Reinigung der Gefäße nach dem 
jededmaligen Gebrauche muß ohne Kragen und Schaben, 
bloß dur) Answaſchen mit Kleie vermittelft eines reinen 
Sappens geſchehen, worauf fir mit heißem Waſſer auss 
geipült, ausgetrocknet und umgeftärgtweg eftellt werden, 
ur Berzinnung: — Jene Mittel find indeß uns 
aureichend, um die Angriffe ber Speifen auf das 











Sim, und bas ) 
die Gefäße felten geb en nu e 
F überzieht daher die Gefäße inwend 
ie Berinnung anf Gußeifen it — "Yu 
—* aus und iſt auch wenig haltbar, wei 
zu verzinmende Gußſtück nicht durch Tempe ie 
zöheifenartige Natur verloren hat und dann an de 
Stellen, welche einen Zinnübergug erbalten folle 
"abgedreht ift. Weißes Robeifen nimmt das Zinn 
wenig, und Das graue noch weniger an, 
ſich mur das durch Abſchtecken weniger ra, 
weiß gewordene graue Nobeifen zum Gießen bi 
N ner eifernen ‚Gegenftände eignet. 
© Gefäße durch Tempern vorbereitet: find, 
den fie auf die fogleich zu befehreibende Weife 
innt und erhalten dann eine um fo dauerha 
et je vollftändiger fie durch das 
in den geſchmeidigen Zuftand verfegt und — 
drehen gereinigt worden find, 
Manche Töpfe kommen nicht rund aus den — 
um fie daher rund zu machen, werden ſie im 
Heinen Flammofen rorhglühend. gemacht, und — 
wird ein eiſerner Ring hineingetrieben, der das Star 
liber des Topfs hat, und der mit einem Stiel und 
mit einem Vorſprunge verfehen iſt, fo daß er micht zu 
tief in den Topf gebt: Meußerlich werben die Ger 
ſchirre abgefeilt und inwendig ausgedreht, 
Zu dem Ende fteht man das Bodenenbe bed 
Topfẽ in eine hölzerne an einer Orehbant be 
Patrone, in welcher er durch die bloße Reid 
— wird, oder man befeſtigt den Topf arg 
rudichrauben in einer qußeifernen Para Eee 
durch die Drehbank bewegt wird, Die 
mit mehren Löchern verſehen, durch welche — 
ner Bolzen gefiedt wird, auf den man den Meißel 
zum Abdrehen des Bodens nnd der Geiten des Topfe 


are — aa 
en bie Gefäße * —E 
———— oder ausgeſchliffenen wei 


— — abgerieben. Gleich 






dem· 
b — zu werden. Das Kohlenbecken muß 

8 breiter, 9 die größten darauf zu ftelle 
je und der Zug unter feinem Noft darf nat 
t Ve als gerade binreichend iſt, um: Die darin 
foblen in Gluth zu erhalten. Iſt num 
2 erwärmt, daß ein Stüudden Zinn, fo 
wie zuc Verzinnung nöthig ift, darin an 

® wird ein Büſchel Baumwolle oder Werg 
Größe eines feinen Apfel), von Be aan 
immer einige vorräthtig haben muß, um damit wähe 
zend des Verzinnens oͤfters wechfeln zu Fönnen, ober 
ein Kork, in eine Meine Quantität Salmiaks 
getaucht. Diefes wird dadurch bereitet, daß 
= eine Auftöfung von Salmiaf in MWaffer abdunz 
Met und den Brei fodann auf einer Platte ausbrei⸗ 

det und völlig abtrodnet. 

nn baummwollene Ballen mit dem Salmiakpul: 
ver am fo ſchnell wie möglid in das ges 
nm gedrückt und leteres über die ganze 
des Gefäße berumgeftrichen. Während des 
sifchens wird das Gefäß auf den Rand des Koh— 
le geſtellt, um es keiner größern Hitze, als 
ig it, auszuſehen. Das übrige nachfließende 
nm wird herausgewiicht, und die Flaͤche fo gleiche 
‚wie ‚möglidy geebnet. Endlich wird das Ges 
ie —— nach unten gelehrt, In Waſſer 







ethode des Abfühlens 








und es Fönnte fogar flellenweife das 

ing von Zinn entblößt werben. Aus diefem Gru 
fh die Abkühlung im Waſſer nicht anwendbar, in 
dem (freitich feltenen) Falle, wo Gefäße auch Außer 
U verzinnt werden müſſen. Hierzu hat ber Enge 
länder Kenrid einen zwedmäßigen Apparat a 
geben, bei welchem die Verginnung durch einen 
fen Luftſtrom schnell abgefühle und zum Erflarren 

ebracht wird. Auf der Junenfeite werden Die Ger 
fibe nach der angegebenen Weiſe verginntz um 
auch außen zu verzinnen, überreibt man fie bier 
Salmiaf, taucht fie dann in gefchmolgenes heißes 
Zinm und wendet fie darin herum. Aus dem Zinn 
tommen fie fogleid) in den Abfühlungsapparat, wo 
der Luftftrom durch Deffnen eines Hahns losgelaffen 
wird. Gußeifenwaaren, welde nicht hohl find, wer 
den mit verdünnter Schwefelläure (1 Thl. Vütriolöl, 
4 Theile Waffer) blank gebeizt, in reinem Wa 
abgefpült, dann in eine Salmiafauflöfung (1 Theil 
Salmiat, 16 Theile Waffer) gelegt, und endlich im 
das ftarf erhigte Zinn ‚getaucht. — Eine fchöne 
gleichmäßige Berzinnung gußeiferner Gefäße 
auf den folgenden zwei wefentlichen Punctenz 1) 
dem gehörigen Erwärmen der Gefäße. Dei zu gros 
Fer Hige läuft die Oberfläche fogleich gelb und blaw 
an, der Salmiak verflüchtigt, und das Zinn haftet 
nicht, ohne das Gefäß von Neuem zu beigen. 
au geringer Hitze bleibt das gefchmolgene Zinn s 
zend des Anreibend ftellenweis in dicken Klumpen 





259 
| fo daß es nicht möglich ift, dasfelbe weiter 
au Bde rg > ei 2) Das 
3 ſeht ſchnell 





en inne mittelft Salmiak muß 

und über alle Stellen der Fläche geſchehenz auch 
darf eine Öftere Wiederholung des Reibens auf den 
bereits gut verunnten Stellen nit Statt finden, 
weil die farfe Wärme das Zinn wieder wegwiſcht. 

Das Emaillirengußeiferner Ger 
fdirrer.— Das Emailliten gußeiferner Koch⸗ und 
anderer derartiger Gefchirte und Geräthe bildet ſchon 
feit längerer Zeit auf Eifengießereien oft eine ſeht wich ⸗ 
tige Branche derfelben, indem es Gelegenheit gewährt, 
eine ziemliche Quantität Gußeiſen zu verwertben und 
ein beträchtliches Arbeiterperfonal zu befchäftigen. Es 
Tann nicht ausbleiben, daß durch die fich mehr und 
mehr verbreitende Kenntuiß der großen Vorzüge emails 
lrter eiſerner Geſchitre auch deren Anwendung ine 
mer allgemeiner werben muß, je mehr man ſich das 
von, fowie von der Dauer derfelben überzeugt. Die 
Borzüige der emaillitten Gefchirre oder Geräthe bes 
ftehen darin, daß fie den in den Speifen vorfommen- 
den Säuren volllommen widerfiehen, fi bei guter 
Behandlung lange Zeit in gutem Zuftande erhalten, 
ohne Mühe reinlich und nett erhalten werben können, 
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und mit diefen Vorzügen den der größten i 
verbinden. Aus allen dieſen Gründen — 
auch hier das Gmailliren moͤglichſt vollſtändig ab. 

Auswahl und Vorbereitung der eifers 
nen Geſchirre oder Geräthe, — Faſt alle Ger 
alten und Größen von Koch- und fonftigen eifernen 
egoſſenen Geſchirren oder Geräthen fönnen, wem 
her Metallſtaͤrle nicht zu groß, iht Umfang nicht 
beträchtlich und jene Metallftärfe nicht zu 
denartig ift, emailliet werden. Wenn die ı 
menfegung der Grund» und der Deckmaſſe den 
tigern Theil der Emaillirtunft bildet, fo hängt de 
don der Art der Emaillirarbeit felbft und der 
vorangehenden Vorrichtung der zu emaillirenden Ges 
gennände ihr Erfolg ſehr weientlih ab. — ei 
muß zunaͤchſt ein ſolches Nobeifen zu den zu en 
itenden Geräthen gewählt werden, welches aud in 
ganz ſchwachen Stärken, wie fie Kochgeſchirre beſihen 
müffen, Glübbige und ziemlich raſche Abkühlung in 
freier Luft verträgt, ohne zu zerfpringen. 

Die Art und Wetie der Vorrichtung ber Ges 
raͤthe bängt von der Qualitaͤt des Eifens und im 
MWefentlihen davon ab, ob es bei Holzloblen ober 
bei Coals erblafen it. Es ift naͤmlich begreiflich, 
daß ein Email weit leiter an einem Drype, ale 
an.ciner Metauflaͤche baftet, wenn das Dan tein 
von fremder Beltandtheilen, namentlih von Koblens 
theilchen, und wenn es feſt mit dem Metalle vers 
bunden und nicht durch Graphit unterbrochen fit; 
woraus hervorzugehen ſcheint, daß es zivedentfpi 
chender sei, den zu emaillivenden . Gegenſtaͤnden bie 
— Gufhaut oder den natürlichen leichten 

wdüberzug zu laſſen und nur Die durch das Eins 
pudern und Mufpolicen der Form beigebrachten, Ko) 
lentheilchen und die fonft ausgeidiedenen Grapl 
blättchen und etwa auhaugenden fremdartigen Körper 
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durch Mbreiben mit Sanbftein oder dergleichen weg⸗ 


zunehmen. 

Es eignet ſich demnach eim ſolches Robeifen 
am Beſten, welches bie Eigenſchaſt beſiht, ſich bei'm 
Guſſe abaufhreden, d. b. auf feiner Oberfläche 
eine, wenn auch nur böchft dünne, Scale weißen 
Roheiſens zu bilden, eine Eigenfchaft, die dem Holz« 
tohlentobeifen befonderd eigenthümlich if. — Die 
Gifengußgefchitre oder Geräthe müflen von möglich 
» gleihmäßiger und ſchwacher Gifenftärke fein und 
dürfen feine Gußlöcher, Narben, Warzen ober ſchäd⸗ 
liche ‚Erhabenheiten beſihen. y 

Bequem und in den gewöhnlichen Muffeln laſ⸗ 
fen fih nur Gegenftände bis zu 24 Buß Länge und 
15 Zoll Höhe und Breite emailirenz für arößere 
Gegenftände find befondere Vorrichtungen nötbig. 
— Für Gegenftände von mehr als gewöhnlicher, 
Kücyengefchirrftärfe wendet man firengflüffigere Grunds 
und Dedmaffe an und trägt fie etwas flärfer auf. 

— nun die Vorrichtung der Geſchirre zum 
Emallliren anbetrifft, fo beſchraͤnkt fie ſich lediglich 
auf vollfommene Reinigung derſelben. Bei Gegen» 
Ränden mit reiner, im weißes Roheiſen umgewan— 
deiten Dberfläche reicht ein bloßes Austeiben mit 
Sanpftein hin, um ein demnäcftiges forgfältiges 
Auswiſchen zu bewerffielligen. \ 

Geräthe von jedem andern Roheifen müflen aber 
dem Beigen und einer forgfältigen Behandlung un— 
terworfen werden. 5 

Das vorzüglichſte Beigmittel iſt verbünnte Schwe⸗ 
felfäure, (1 Theil Schwefelfäure und minbeftend. 16 
Theile, noch beffer bis 32 Theile Waſſer dem Bor 
lumen, und 1 Theil Schwefelfäure auf 30—60 Th. 

vo dem Gewichte nach.) 

Die beften Beizgeſäße beftehen aus trocknem, 

tem Holze von A—5 Zub Durchmeſſet war 
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eirca 3 Fuß Höhe. Die Geg 
werben eng, Ber fo a \ 
emaillirenden Flächen nicht genau verdedt werd: id 
bis nahe an den Rand des Bortiche berauf. Ma 
füllt nun den Bottich mit reinem, warmem W 
(hält auch denfelben in einem mäßig warmen 
und gießt dann die erforderliche Menge Schwefel] 
langfam auf die nange Oberfläche des Waſſers 
- Sobald die Geſchitre 12 Stunden lang in 
Beize gelegen haben, werben fie mit einem 
und ſcharfem ‚Sande bis zur vollfommenen 9 
ausgefchensrt und hierauf unter Beihülfe einer 
fenden Bürfle einige Mal mit Faltem und zuleht 
kochendheißem Maffer ausgefpült, worauf fie | 
ſchnell von felbft abtrodnen, in Bolge der ihnen 
das heiße Waſſer mitgetheilten Temperatur, - 
Tangfames und ungleichmäßiges Trocknen giebt 
Bildung von Roft Veranlaſſung und muß die er! 
forgfam vermieden werden. € 
Die getrocneten Gepenftände bilrfen, wo möge 
lich, nicht lange und nie über 2 Tage an einem gam 
trodnen, vor Staub gefchügten Drte aufbewahrt wers 
ben, wenn man fich dem Abfpringen der Olafur micht 
audfegen will. Das Aufbewahren der gefchenertem 
Geſchirre unter Waffer ift deßhalb nicht empfehlende 
werth, weil fih ein falzigerdiger Niederfchlag anlegt; 
Ber nicht {immer fo leicht vollfommen zu befeitigen it. 
Ungewöbnlide große Gefäße, J. B. Ki 
Pfannen zc., beijt man außerhalb der Bottiche, 
dem man fie ziemlich vol Waſſer füllt und die 
thige Menge Schwefelfäure binzugießt. Dan | 
und feheuert nur immer fo viel auf einmal, ald man 
in einem Brande aufjuarbeiten, d. h. in einem‘ 
au grundixen und am andern Tage zu glafiren gede 
Zu ein und demfelben Brande wäblt man 
eine und diejelde Gattung van Geldiren, 























463: 


der gleichen Manlvulatlon, theils und: Hauptfächlich 
bes verfehiebenen Farbenfcheind wegen, den die vers 
ſchieden geformten Geſchirte geben. 

Ciner befondern Erwähnung verdient bier noch 
die Behandlung aufzuemailiivender alter gebrauchter 
Geſchltte, vom denen dad Email zum Theil abge 

en iſt. — Solche Geſchirte zu emailliren 
des eingedrungenen Fettes, ſchwierig, und ihre 
Vorbereitung ſorgfaͤllig au nehmen. Zuetſt werden 
dieſelben bis zur Notbglühhige erhiht, um das eine 
gebeungene Fett zu ——— dann pidt man mit 
der ſcharfen Pinne eines leichten Hammers das no 
je alte Email forgfältig aus, kocht fie dann 
Be einem Keffel unter Zufag einiger ch 
infteinfaures Kali forgfältig aus und glüht fie 
abermals. Hierauf erft werben fie mit einer doppelt 
fo ftarfen, wie für Die gewöhnlichen Gefchirre, an—⸗ 
mem: Beige, und dann wie bie übrigen Ge— 
re behandelt. . 





 EmailsMaterialien, deren fpectelle 
Wirfung und Zubereitung. — a) Kiefel» 
erbe. — Heiner, eifenfreier Quarz, Bergttyſtall, 
eine, nicht kalkichalige Feuerſteine, oder reine, eifen- 
freie, ganz weiße Flußfiefel und Geſchiebe, ſelbſt bei 
Mangel an diefen befjern Kiefelfteinen auch fehr weis 
Ger, hoͤchſt rein gewalchener Sand ift hierzu anwend⸗ 
bar, — Am Beften ift reiner eifenfreier Quarz. Das 
Duarzgeftein wird rein gewafchen, roth gegluͤht und 
in einem reinlihen Gefäße in reinem, kaltein Waſſer 
abgelöfht. Die mürben Steine werden dann In ei« 
nem Steinmörfer zu Erbfengröße zerftoßen und dann 
unter einer PorceDanglafurmüble, oder unter einer 
Mühle von fehr grobförnigem, feftem Sandftein (Cons 
— zu unfühlbarem Pulver trocken, ober 
naß gemahlen, mit dem Waſſer durdy in Same 


— 
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ſieb abgelafien, vom Waſſet beftelt, 
vor Staub x. geſchũtzt aufbewahrt. Te 
.n — en — Der 0 
aures Natron) iſt das eigentliche 
wobt für die Grund», als für die Dedmaffe. — 
Salpeter (falpeterfaures Sal wird nur 
lafur verwendet und dient für dieſe ſowo 
Flußmittel, wie zugleich als reinigendes ober. 
bendes Mittel bei'm Schmelzen kn 
halb derfelbe auch nur im gereinigten ide ven 
mwenbet wird, Beide, der Borar fowobl, wie der 
Salpeter, werden in fteinernen oder porcellanenen 
- Reibfchalen zu feinem Pulver gerieben und abg 
5 | — zu u ala a ttel 
er Maſſe eine gewiſſe Conſiſteng em 
Emaille eine Andurbnle Face — 
findet, in der Regel, nur zur Grundma, u 
am — ald Zufag auf bie be, 
wendung. Zur Dedmaffe nimmt man ihn Ü 
Beſchickung. Möglichft reiner Thon wird im Nuft: 
ttodenen Zuftande gepülvert, gefiebt, mit a tt 
nen Waffer zur Milch angerübrt und auf die gewöhnt 
liche Weife rein gefchlämmt , fo daß feine Spu 
Sand oder unaufgelöften Theiten bemerft we 
fann. Der fo geſchlaͤnmte Thon — di 
gießen des Waſſers oder Biltriren concent 
dann bei etwa 80° R. getrocknet. 


v 
d) Natron. — Das Natron wird, in 
gel, mur zur Dedmaffe und nur als einfa 2 
faures Salz angewendet. 
e) Magnefia. — Die Magnefia wirb ſewobi 
zur Gtundmaſſe, und zwar nur ale Müblenn 
wie zur Glafur, und zwar ſowohl zur 


als zum Muͤhlennachſatze, in — 
wendet. Sie dient gar gelchmahigern — 












—— der aufgetragene 
hg re Tohlenfaure em 
u Are 

m Bitterfatz (fhroefel . 
Rh 
| dem blaͤulichen Schein. Wegen feiner leichten 
| in Waffer läßt es fi in allen Stadien 
‚Maffebereitung anivenden, 


6) Andertbalb Fohlenfanres Ammo- 
nlal, — Diefes Salz fommt nur in die Befhtdung 
der Dedinafie, und zwar als Mittel, dad Reifen 
be naild zu verhüten. Da ſich dieſeg Salz beitm 
inbrennen verflüchtigt, fo ſcheint feine Wirfung nur 

mem durch dasjelbe herbeigeführten Cobäflonds 
uflande zu beruhen, der Dis zu einem gewiſſen Dos 
fortöauert, nad welchem die Urfaden des 

des Emails aufhören, 
bb) Binnoryd oder Zinnafdhe, — Diefer 
Singer bei dem maillirgeichäft eine Haupt: 






y bildet das eigentliche Deckmittel der Ola: - 


für. Wegen feiner Unfchmelgbarfeit und weil «6 fi 
in der geſchmolzenen Glaſut nur im Zuftande der 
Finden Srhelung hat, bewirfi «8 das eigente 
© fogenannte Deden des Emaild und deffen 
weiße Fatbe. Es wird aus dem reinften Zinn, 

dem engliſchen Körnerzinn oder feinem Blodzinn bes 
reitet, weil das übrige auf eine nachtheilige Weile 
von ſchaͤdlichen Metallen, 3. B. Kupfer, Arjenik ıc., 
verunreinigt if. Die Bereitung des Zinnoryds ger 
ſchieht, anflatt auf naffem ‚Wege mittelt Salperer: 
fäure 1c., am Gewöhntichhen auf dem trocknen Wege 
ver Galeination. Da das Zinnoryd aus 78,7 Zinn 
und 21,3 Sauerftoff Brenn fo erhält man, eine Ge⸗ 

von- 


re a 








im menge Beten Be 
le der —— — außgefept, 


der ſich erſt ſchw | Jin 
= — 
















i) Feld ſpath (kleſelſaures Kali oder Matte 
und Fielelfaure Thonerde). Es fann nur reiner wu 
farblofer Feldſpath mit gutem Erfolge angemwend 
werden; der eifenorpphaltige färbt das Emai 
ober —G Er dient al® Erſatzmitiel für 
und einen Theil des Flußmittels, und wirt 
für fih, theils neben Ouarz angewendet. Dur 
Hanpieeldung forgfältig von allen fremdartige 

‚neralien befreit, wird er ſchwach „geatüb 
Uebrigen wie die Kiefelerde behand 

k) Weinfteim (doppelt weinfteinfaures ga 

Kreide (fohlenfaurer Kalt), Flußſpath (Bin 
ealeium), Gyps (ihwefelfaurer Kal), Schwer 
fpatb (fpmeielfaurer Baryt), Glass und Po 
cellanfderben find weniger gebräuchliche und 
zu empfehtende Gmailmaterlalten, y i 

— Met Robalts 
oryd färbt blau, und in geringen Mengen 

Det Het, c& Dem zufällig geblien Ci des Gmaile 
auf. — Braunftein ( Pig el dient zum 


Eutfärben des Kohli, 
Es ——— der Se Big air | 


denben Sauerfloffed; in größern BVerhältniffen färbt 
er bläulich bis dunfkelvioleit, felbft bis in's Schwarze. 
— Kupferoryd färbt grün. — Eifenorpd in 
Berb mit gebranntem Dder färdt lebhaft 
braun, mit Thonerde fleifchrotb. — Eifenorys 
dut färbt, befonders mit einem Zufage von etwas 

„ſchön ſchwatz. — Antimpnigfaures 
Kali färbt gelb, und zwar mit eiwas Bifenoryp 
orangegelb, mit Mennige neapelgelb. — 1 Theil 
Binnlorüe, 2 Theite Zinnchlorid ınd 1 Theil Gold: 
blorid geben das fchönfte Purpurcotf. — leide 
Theile « und Silberoryd geben ein fchönes Gars 





Email» ober Maffenbereitung, 

A. Grundmaffe. — Diefelbe dient als Zwiichen: 
oder verbindendes Mittel zwiſchen der zu emaillirens 
den Metaliflähe und der Dedmaffe und gleicht die 
Berfchiedenartigkeiten aus, welche zwiſchen dem Aus 
mungs= und Zufammenziehungsvermögen des Cie 

18 und bed eigentlichen Emails beftehen. Ihr allein 

in der Umftand zuzuſchtelben, daß das Email auf 
der Metalifläche feſthaͤlt, troß der verſchiedenſten Tem⸗ 
peraturwechfel. Sie ift eine frenaflürfige Maffe, die 
auf die Oberfläche des Eifens nicht auffchmilgt, fons 
dern nur fintert oder frittet und daher eine poröfe, 
auspehnungsfähige Dede bilder, auf welde das ei⸗ 
liche Gmail oder die Glafur oder fogenannte 
Dedmafie als Ueberzug aufgetragen und aufgefhmols 


= Die —— Im —ã Am mis 
einander ver! it € € 

Binde ober Sirgelofen ande en 
Der Ziegel, von 2— 3 Maß Inhalt, hat im 
Boben ein eingebohrtes Loch und m auf einem 


. 





mit einem entſprechenden 14 
ben Thonztegelftüce auf den Roft geſtellt, der Im der 
Mitte eine A Zoll weite Deffnung hat; N 
führe von Diefer er en etwa 
es Robrftüct, das auf einer Platte auffigt, die eben 
groß, als der Roft, iſt und als Aſchenſall dient 
damit feine Schlade in das untergeftellte Ma| 
fallen könne, ' ··— 
Das Loch im Boden des Tiegels wird vor dem 
Fällen mit angefeuchteter Kiefelerde verftriche 
erft"bann geöffnet, wenn die ganze Maffe 
Fluffe befindet. Der Ziegel wird nun bis 
feines Raumes mit der Maffe augefült, i 
felbe, in Folge des Aufblähens des Borares, in Dit 
Gluͤhhitze nicht überlaufe, ⸗ mr” 
Die Maffen im Ziegel niederzuſchmelzen und 
dann auszugiehen, oder darin erfalten zu laſſen und 
dann aus zuſchlagen, ift Beides verwerflich, weil in 
beiden Fällen für ein geringes Quantum Maffe jedes 
Dial ein Tiegel geopfert werden muß, mehr 
material aufgeht und das Abpupen der Tieg 
von dem erfalteten Schmeljgute obne großen Berkuft 
am lehterem nie volftändig erfolgen kann. 
Die Grundmaffe wird nur einmal gefe 
und das Schmelzgut Läuft in ein Da Sale | 
fer angefülltes Gefäß, um es zum Mahlen mürber 
gu machen. — 
Die Zuſammenſetzung der Grundmaſſe 
im Weſentſichen aus Riefet und deren Fi 
entweder Borar allein, oder mit Feldfpath, Um fie 
frittbar zu maden, wird Thon zugefept, auch wohl 
Kali und Bleioryd für die Weiher, ‚Magnefia für 
—5 Auftragen, Bitterſalz für. größere Hallbat · 
2 N n» a 


pr” 


ir theiten hier mehre Grundmaſſen mit, bie 
fich al6 fehe gut und bewährt gezeigt haben: " 





f zuſammengeſchmolzen 
ar Ha fe Kiefel, und Diefem ——5— 
an Erf. Borar — der Mühle 





5 dee, a Gewichte nach, Kieſel und 


—— man 3, Theile Borar buch 3 Theile Blei⸗ 
Bi wird fie weicher und haftbarer; fub⸗ 
eu 
ei 
chie nad, — Zufammenfegung: 


iſcht, 
2 er Kiefelerbe Bein = ap; Er Nr 

orar alſo eirca 39 Pfp. * ie 
+ s m  Fohlenfaures| erfolgen), gröblid) zerrieben 


* Bleioxyd und auf die Muͤhle ger 
» m — bracht — en 
Br; ¶ Loth Riefetee Cnämtih at = 


9,05 Pfund). 
2 Eubiffuß Waſſer; ſobald Alles feingemahlen, 
a. eben fo viel Thonerde, inch, 58 Magnefta, alfo 


dem erhaltenen Schmelz⸗ 
gute Zauf der Mühle zus 
gefeht: 


so u Kiefer 
ame 


—— und 
Borar = 





Tabelle 


hen Zufammenfegung fertiger Grundmaffen na 
Brocenten. 





13,75 2,67 
Betrachtet man nun, daß die Subſtanzen unter 








a3 


EN —F aan an Grurhuäfentönpert 


den N vittemittel abge» 
ben, fo findet man, d as die Genie Sala 
—A der verſchiedenen fen. iR Bus 
fetihen gem gieih Sei, ud das Blußmitel 





titatio immer nur eim jebr Geringed mehr bes - 


Fat, als das Dedmittel, mit ne Nr. 7 
und 8, für deren Genauigkeit, nicht gebürgt wer⸗ 
den kann. 

B. Dedmafie oder Glaſur. — Wie bie 


——3— aus Kiefelerbe, ald dem alle 
s jet 


der 
Das 9 Verfahren zum Schmelzen der Beftanbtheile 
alur {ft von 9— — nicht we⸗ 
A verſchleden. Es muß ein mehrmaliges Lnte 
— der Schmelzmaffe Statt finden, bis dieſelbe 
äschen mehr zeigt, weil. fich —9— ſonſt nach 
— inbrennen auf dem Geſchirre wiederfinden. 
Angabe mehrer bewährt gefundener Dedmaffen: 


87. d. Kiefelerde 4 
ee gemift, ge 
30 ,„  Binnoryd ſchmolzen. 

160 lohlenſaur. Natron 


— 
ara 
10 Pb. Salpete 0), 
: mifcht, ger 
— Ei 


Es entfleht hierbei ein Gewie luft von eirca 
30 Proc. , fo daß etma 92 Pfund Schmelzguß bld- 
ben. Diefe werben getrodnet, gewogen, klar gepocht 
und folgendermaßen zur Mühle befcpidt: 


a — 6,13 Pd. — GM. A Loth Kiefelerde, | 
Rh _ Tr 
er = 3,66 Pb. = Ip 21%ı9. Zinnorpe, 








Gage = 008 DD. = — PM. 214 Sat Ich 
lenfaures Natron. 


Das mit diefen Zufägen fein gemahfene Schmel. 
gut a Fe — kin gemal me 


92 Do. 94 Loth, _ Be 
aror Bag ve Did. 26.8, 


Magnefia und A bis 6 Stunden lang damit gemabe | 


len; die feinfchlämmige Maffe durch ein Haarfieb 
bgelaffen, mit dem Mühlen einmal adgekocht 
ei Fe darüber Pe Mafter — 
Zu bauchigen Geſchirren wendet man, des bläu⸗ 
lichen Scheins wegen, etwas mehr Kleſelerde a 
Müblendefhidung an; fr den vorliegenden Fall z. 
Fr (hatt 27) = 10,9 Po: =10 99. 29 9. 
Kiefelerde. 


2) Für Gegenftände, bei melden ein Zufaß von 


Blei i Ö ‚ft folgend 
x ne big iſt, iſt lelzende ‚@lajur ſeht 





15 Pb. Salpeter, ] 
74 Magnefia, 

‚ Thon. 

11) 40 Pf. Feldſpath, 

35 „ Borar, 
26 „  Binnafche, 
13.  tohlenfaures Natron, 
8 „ ‚Salpeter, 

5, Magnefia, 

Nr. A—11 fünnen ohne Mühlenzufas gemahlen 
ſd zur Anwendung gebracht werden, Unvollfoms 
enheiten der Schmelzmaffe, ih Folge der verſchiede-⸗ 
n Belhafienheit der Materialten, laſſen ſich, ie 
ich dem Mangel, dadurch abftellen, daß 
Bitterfalz, bei mangelhafter Haltbarkeit, 
Magnefia, bei ungleihem laufenden Auftragen, 
Thon, am Beften in Ammonialwaſſer aufgeweicht, 

_ oder aufgelöf’tes fohlenjaures Ammoniak, beim 

Riffigwerden, 

Zinnoryd, bei unvolllommener Dedung oder blos 
her DOpalifirung, 

foblenfaures Natron, bei zu geringem Glanze, 

Bitterſalz, bei einem Stich in’s Bläulice, 

6 we Manganoryd, bei einem Stich in's 

e, 

te fertigen Glaſur zugefept werden, Magnefia, 

bon, Zinnoryd und Fohlenfaures Natron werden 

deß noch einige Stunden mit der Maffe gemah— 

n. — Borar läßt fih nur im caleinirten Zuftande 
en, 





fe 
Bei Anwendung von Glas oder Porcellan für 
nen Thell Kiefelerder 


2) 25 Pfp. Kiefelerde ji gemengt, gefchmolgen 


2 en d wie Nr, 1 gu Mühle 
E” re und wie Nr, 1 zue Müh| 


beſchict. 


20 Pſd. Zinno 9 
20 * — * 
15 ,„ Natron 








13) 20 Do. Kiefelerde 
20 „ Glaspulver 
24 „ Borar 


Zinnaſche 
„  foblenf. Blelopyb | desglelchen. 
10 ,„ Natron 
2 „  Salpeter 
5 „ Magnefia 
14) 20 Pd. Kieſelerde 
20 . Glaspulver Jeirca 76 Did. Schmely 
22% „ Borar gut, daher zur Mühle bes 
20 ,„  Zinnafche ſchidt mit 168 — 124 
5»  Bleiorpd Div. Kieſelerde, 9, = 
5. Ffobli. Natron) 64 Pid. calcin. Borar, 
10° ,„ Salpeter 58 = 34 Pfo. Magne⸗ 
n _Magnefia Iſia vermahlen, ac. 
107, Piv. 
15) 26 Pf. Kiefelerde \eirca 113 Pd. Schmelj- 
26 ,„, Glaspulverjaut, daher befchidt mit: 
En ih u a ie 
1 Zinnafcye \felerde, 9 = r 
144 „ Salpeter [Roth calein. Borar, 


Thon —1 Pf. 22 Uh. Borfäure, 
71 Magnefia 1544 =5 Pf. 305, Mar 
147 PP. nella, - 


16) 18 Pfd. Kiefelerde belgiet mit: 26 dea Ger 
18 ,„, Glaspulver } roldts Kiefelerhe, A Mar 
26 5 Bo Kodak 


— 


3 Did. Bine 


Saite 
Thon 
Magnefia 
‚Kiefelerde 
Slaspulver 
Borar 
Zinnaſche 
fohlenf. Natron 
— 

Magnefia 
8) 8 PD. Suklee 
[13 
* Bar 
r» Binnafche 
" en! Natron 
ir — 
= ef 
0 an H a 
9 2 ph. au erde 

25 * 


Zinnaſche 
fohlerf. Natron 
12 San 

0) on Dh. Su 

” 

” 


7 eben, T” Batron 

u Salpeter 
Kreide 

Magneſia 


*8 


22 PD. 


ie 
== 


Sr | 


Le 


f befchleft mitz 


als “ or 

Natron, 

Gefäße, 

1.8. Cafe zie 

Fr Bratpfannen, bes 
ſonders geeignet, 


ca. SOPL. Schmelz- 
gut; zur Vlüble bes 
Ihidt mit: 


calein, Borar, 
calcin, Natron, 1 Pfp. 
21 Loth Magneſta. 

ca. 108 Pfd. Schmelz ⸗ 
gut; zur Mühle bes 


fbidt mit: Div. 
Kiefelerde, fd. 
Porcellan, Fi BR 


calein. Borar, J Div. 
calcinirt. He 21 
Do. Mannefia, * 

a, 106.9. Schmelz: 


10 Pſd. Kiefelerde, 

m en 
103 Pfo. Borar, 
1 Do. Yınnonlaf, 
33 Pd. Magnıfia, 








21) U Pſd. Porcella 
h Hyde Glas 


18 „ Borar befchiet mitz | 


12 ,„ Binnaf pp. e 
—— a | 
4 m Magnefia E 
22) I Pd, Porcellan Yr 
104 „ Glas 39 Pd. Schmeh 
131 r Borar a ah mt? 308 


9, Zinnafhe = 11Pid. 22h, Kie: 
a Fi dene, 10 = Sp, 


14 ,„, toblenf, Am [| 29 9b. 3i 
dr bunt, nu | BIN EEE 


13 „ Bitterfalz trou. 3 
3 u Magnefia : 
23) 375 Pi. Porcellan h 1 
20 „ Borar eſchidt mit: 
20 — Zinnaſche et 
Ei „ foblenf. Natron 2 " 
3 m En En. 
u itterfo 
123 „ Magnefia 5.5 Magnefia, 
24) 374 Pd. Porcelan 
2 —— 
 Yinnalde , 108 Pd. Schmelz 
2 u Du Natron * Bet mit; 
————— 135 Pfp. Kiefelerte, 
5 Bitterſal 
10 j Kun “ a 5 — 
6 kohlenſaur. Am: yo E 
moniaf, 


123 „ Magnefia 








ar |mg'an | gott | eg'e er'g.| vg're | @F 
Bl — | — 8 gr’ | sera | HF 
var | == | — | 88 eg’g | Te're | Of 
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Bez | — | 166 69 88 
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Die mit a bezeichneten Columnen als Mafienförper, die mit b bezeichneten als 
Flußmittel (Bleioryp dient ais Fluß» und Dedmittel zuglei i E 
oder Emailmittel angenommen, fo zeigen ſich als — TE ES 


A 
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firengfläffigere Glaſure 
Re 2, 16, 19, "zo, 21, 22, 23 und. 24, 
— 6,7, 8; 9, 10, 11, 12, 
er 2 ortt, 110,17, 24 22, 23, 24, 


Nr, 4, 6, 13, 14 und 19. 

, Verfahren bei’m Auftragen und Eins 
brennen ber Maffen. — Dad vortheilhaftefte 
und empfehlenswerthefte Verfahren beitm Auftragen 
eg dasjenige, die Gtundmaſſe als feine 

aufjutragen, einzubrennen, und bierauf die 
Gflafur ebenfals als feine Schlempe aufzutragen und 
ſchmelzen. Die aufzutragende Grundmaffe darf 
onen feine Klümper enthalten, und muß eine 
Eonfifteng von Er Milchtahm befifen, nachdem 
lauwarmem Waſſer in dem für fie beſtimm⸗ 
tem porcellanenen oder eifernen emaillitten Gefäße 
) und mittelft eines hölzernen Spateld gut 
worden ift. Bon diefer Grundmaffe wers 
nun eim oder einige Löffel voll in Das auf einem 
fonderen Zrodenofen auf circa 50° R. erwärmte 
gegoſſen, die Wände desſelben mittelft einer 
eonftruirten Bürfte mit der Maffe aut aus⸗ 
keit, und legtere alsdann bis an den Rand des 
umgefchwenft. Dann wird das Geſchirr 
er fo daß der Rand nad) unter 
—— ſich in horizontaler Richtung befindet; 
während man das Geier auf diefe Weile ſchwe— 
— und mit einem etwa 4 Pfd. ſchweren 
merchen an die Außenwände des Gefäßes klopft, 
die. überfläffige Grundmaſſe beraus, welche 
man in ein unterftehendes reines Gefchirr auffängt: 
Grundmafje num recht —— vers 
ſo wird dieſelbe 4 Zoll ern wit nem 






















fteifen Leber, welches einen Einſchni— 
Aſcht, fo daß die Emaille —— 
Rand reicht. ‚piner 9 —— © 
ein über bem Trockenheerde be 
dem Rande nad unten gefehrt, - u 
‚mäbligen Trodnen, und nad E — 
lic auf den Trodenheerd, und zwar zuerft 
weniger heißen, dann allmäblig weiter wor 
die beißeften Stellen. Das Trodnen nimmt 
zu in Anfpruch. I n8 
Der Muffelofen ik von aweierfei 
lich derjenige, worin die Maſſen zubereitet an 
ſchmolzen werben und derfenige, worin. bie 
auf die Geſchirre und Geräthe eingebrannt ©) 
gejhmolen wird, 
Der Muffelofen — — 5 
und and der Mafie (Taf, Xu, 9 
262 — 267) ift kleiner conftrwirt und wird —— 
ſter gemacht, indem er zur Schmelzung der & 
ſtatke Hitze gefeßt werben muß. Aus der 6 
den Zeichnung, welche dieſe Oefen vorſtellt 
genauere Bezeichnung der einzelnen Theile 
wird jener Sachverftändige fich belehren könne— 
Es wird hier nur noch bemerkt, daß die M 
reinem feuerhaltigen Thon fein muß, daß | 
zung um die Muffel am Zwedmäßiaften mi 
geſchleht, daß jedoch auch andere —— 
vorzüglich harte Holzlohlen, dazu Dienfte Te; H 
wird ferner bemerft, daß dieſer Muffelofen, we 
man gerade will, auch ganz entbehrt mmerben | 
indem in einem gewöhntichen en. die Gru 
se: und — ra: eben 8 ef 
en fann, jedoch; dabei die Hihe — 
und — abgehalten werben kann .— 
B. uffelofen zum Eimb 
oder "auiiäneen der Emaille (Taf, 





Fig. 268— 273) ift ebenfalls in feiner Conſtruction 
aus der beifiegenden Zeichnung erfichtlich und ift nur 
zu bemerfen, daß die Muffel von Gußeifen am Zwed« 
mäßigen ift, daß zur Erwärmung betfelben am Bes 
ften fenflamme angewendet wird, daß aber 
auch Holy, Torf, oder Holzkohlen hierzu ‚bei einer 
angemeffenen Veränderung des Roftes und Raums 
um die Muffel zu verwenden find, Obgleich diefer 
Dfen nicht zu flarfe Hitze erleidet, fo ift es dennoch 
fehr ziwedmäßig, ihn von guten fenerhaltigen Ziegeln 
u bauen. Auch bei diefem Dfen Fönnen zweckdien⸗ 
iche Veränderungen in den Dimenfionen vorgenoms 
men werben, je nachdem es die Größe und Sefalt 
ber zu emaillirenden Stüde erheifcht. 





Grflärungen ber Zeihnungen auf Tafel 
* — Sig. 262 — 207. 


a Dfengemäuer von feuerfeften Ziegeln oder Stets 
men; b Säbe oder Unterfäge für die Muffel von 
Denfeiben; © bie Muffel von feuerfeftem Thon; d. 
Feuerungsraum für Evafs oder harte Holzfohlen; e 
der Roft von Gußs oder Schmiebeeifen; F der Aſchen⸗ 
fall; g Züge zum Abzug des Raus und ber er 
wärmien Luft; bh Züge zum Zuſammenſchnüren ber 
Kohlen und Vermehrung des Zuge; i dergl. neben 
der Muffel; k Einbeipöffnung zum Verſchließen mit 
einer ftarfen Blechthärz | Einfagöffnung zur Muffel 
mit dergl.; m ftarfe Eiſenblechthür vor ber Muffel 
und Aſchenöffnung z n Vorderplatte zum Schug der 
Mauer; 0 Anfer und Schließen; p Thondedel zum 
Sperren und Reguliven der, Abzugsöffnungen, 


Bm Big. 268. — 273. 


r a Dfengemäner won feuerfeſten Ziegeln ober 
Steinen; b —— für die Muffel von Schmie 


1 Pe via or Reihe für © ‘ 


MM; g Raudabjüge; b bie zut 

dann, s5 Shan) Pa ‚Ein inheitzungj 
eine dergl. zum Aſchenfall; m Seondedet 17 
lirung und Sperrung des Zug. > 


Die mit Steinfohlen, Braunfohlen, & got 

ober Gaſen geheigte Muffel befindet ſich A: n 

im rothglühenden Zuftande, bevor das el 

geſeht wird. Das Einſetzen findet Y 

der Thür, wo die geringfte N 

Man rüdt das Geſchirr allmählig weiter Ehe 

ten, wo es öfters gedreht umd auf den Rand 

wird, nimmt «6 nad 15 — 20 Minuten koleba 

heraus und läßt es erfalten. Wenn die Grum 

bei’m Wifchen mit dem Finger nicht im Geringfien 

mehr abfärbt, fo if das Einbrennen gut audge 

führt worben, 2 

Bevor nun das Auftragen der Olafur u 

findet, werden die Gegenitänbe von der Dun 

Glühen in der Muffel eniftandenen geringen 

se äußerlich,befreit, durch Abreiben, Abb 
ergleichen, damit durch das Abfallen oder Han 
Ka die in dem darunter ftehenden Gefäße bes 

Antige Dedmaffe nicht verunreinigt va ſe 


Das Auftragen der Glaſur und die Behand⸗ 
fung der Gegenftände vor und nad demſelben if, 
wie bei-der Örundmaffe angegeben. 

Das Einbrennen oder Auffhmelgen der 
Fe erfordert indeß wegen ber groöͤ fr 
gleit größere Vorficht, die Temperatur der 
darf nur bis zur Rothgfühhige gefleigert, und das 
Be! muß öfters gedreht wedn e Hite 







Ver 
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er Baal Stelle nicht vorherrſchend fel, und 


— m der Gegenſtaͤnde in der Muffel 
nd Fr Beobachtungen des fortſchreitenden Vorgangs 
derſelben, geſchieht durch verhaltnißmaͤßige ver— 

feßbare Deffmungen in der Ofenthür, um jeden 
tritt von Falter Luft zu vermeiden, 

Schwärzen ber emaillirten Gegen— 
ände — Das Schwärzen erfolgt bald darauf, fo 
ad diefelben aus der Muffel gefommen, und noch 

lich heiß find, am beiten mittelft Steinfohlentheer, 
er fich unter diefen Umftänden gewiffermaßen ein 
rennt, und fo den Gegenftänden einen Dauerhaften, 
egen Roſt ſchühenden und gefälligen ſchwarzen Ue— 


bt. 
ligemrine Bemerkungen über Emails 
ietoßen. — Nachftehende Aufftellung kann allers 
98 nur als ungefähres Anhalten dienen, indem 
ie fi). ohne weitere Erläuterung an vetſchiedenen 
*— verſchieden geſtalten muß. 
Mittlere Preife für: 
Eir, Suary, roh, ausgefhlagen — Thlr, 10 Ro 


feingemablen 
$ reiner Kiefelfand . ” 7 en 
| " ni feingemahlen nö Pen 2 
PB roher Feuerſtein — „10 „ 





u " feingemabten ml 
I 7 gefthiebener, roher Feldſpath — „ 12 u 


- feingemahfen J ya 7 
| Blas⸗ und Porzellaufcherben — it Din 


" feingemahfen > : de 2 
— —— Ein — Bun 
u oßener u. gefiebter Borar - 
[! n Mauflides Zinnoryd . © n _ J 








3 


8 Cir. feines Blodziun . 30 Re. 

felbſtſabricitt. reines —— 58, 
dergl. mit 12 — * * 
lohlſenſautes zn et n 
„ Nnereinigter Par , 10 ji 
fohlenfautes Ammoniaf . 3% „, 
" n —— 13 
Kreide — Er 
«Bit R RE 


"Mit Sugenegug diefer Preif fe foftet 
1 Etr, Grundmafle eitca 15 The, 
inf 1 * — A : un 
m fertigem, aber getrocknetem Zuftande h 
. a 1 Etr. Grundmaffe laflen ——— 
Fin mit 1 Ctr. Olafur circa 1200 D.F. Blähe 
übergeben. 

Nimmt man von den Mleinften bis zu ben größe: 
ten Kochgefchirren durchſchnitilich 14 2. u gun 
dirende und emallirende Fläche an, 

1000 Stüd en — —S 
— Ett. 46 Pfd. Grundmaſſe und 
1 CEtr. .5 Pſd. Glaſur. 

Mit Zugrundelegung dieſer Berechnungen und 
auf ſonſtige —— geftüht, ſtellen 96 die 
Emaillirkoſten für 1 St. diverfe er 


— Ctr. 46 Pfb. zu. 


—— 
255323522322 


ee 


a Er. 15 She = 6 8 2 

— CEtr. spp. —— a ER 
ke. rn 15 

—  Eir. 18 Pb. — 
Schwefelfaͤure a3 Sr = I aM — 
12 St. div. Büfen a4E&ır = 1 WB — 





A u 





Zweiter Abfchnitt. 


Bon der Dean 6 und Rothe 





Allgemeine Bemerkungen, 


Naͤchſt dem Gußeifen wird fein Metall fo allger 
mein, als Meffing, zu gegoflenen Gegenftänden att: 
gewendet. Die Verfahrungsarten, welde hierbei 
vorkommen, müffen um fo ausführlicher befchrieben 
werben, als diefelben auch bei dem Gießen anderer 
Metalle und Kg (Argentam, Bronze, 
Silber) regelmäßig in Ausführung fommen, 
Gießen des eigentlichen (gelben) Meffings und bie 
Herftellung der dazu nöthigen Kormen macht den Ge— 


*) Hauptfächlih nah Karmarfch's Art. Meffinggießte 
rel in Prechtl's Encyclopäbie, Bd. IX. ©. 587 1.3 «8 if 
bie eine ber vielen kiaſſiſchen Arbeiten jenes an 
Technikers. Was wir außerdem über Meffinggieperet befigem, 
bat keinem practifchen Werth, 





491 


genftand ber Gelbgießerei and; bie Rothgie— 
berei, deren Material das tothe Deffing (Tombad) 
it, weicht im Uebrigen durchaus nicht von jener ab. 
Für Beide beftehen die Formen entweder aus Sand 
oder vielmehr aus Mafie, oder aus Lehm. Der Sand 
iſt in der Regel ftark thonhaltig (fett) und "bie das 
raus verfertigten Formen werden vor bem Guffe 
ſchatf ausgetrodnet. In -magerm Sande, welder 
bei'm Gießen feucht fein muß, wird nur felten und 
von einzelnen Arbeitern gegoffen. Lehmformen wers 
den jederzeit vermieden, wenn dieß irgend möglich ift, 
ba beren Anfertigung ſehr zeitraubend und dadurch 
koftfpielig it, Man gießt daher wenig in Lehm 
und faft nur dann, wenn bei großen Gegenfländen, 
die bloß einmal abgegofjen werden follen, die An— 
ſchaffung eines Moves, welches, wie wir ſahen, 
zum Sandauß umerläßlich üft, ſich nicht verlohnen 
würde. Bei der ungemeinen Ausdehnung, welche 
die Eifengießerei in der neuern Zeit gewonnen hat, 
fommen große Gufftüde von Meffing felten vor, 
weil man meift mit dem nämlichen guten Erfolg und 
mit bedeutender SKoftenerfparung Eifenguß 
ſtatt derfelben anwenden fann. Obgleich nun gang 
aus Lehm angefertigte Formen nur eine fehr ber 
-fhränfte Anwendung finden, fo giebt es dagegen 
ſeht zahlreiche Fälle, in welchen einzelne Theile der 
formen aus gebranntem Lehm beftehen, befon« 
ders die Kerne bei hohlen Stüden, welche, wie wir 
icon beitm Eifenguffe ſahen, um ſich ſeibſt zu tra⸗ 
Ar und dem Drud des Metalls gehörig zu wibers 
‚ einer größern Befigfeit bepürfen, ald der 
Sand gewährt, wenn legterer in dünnen freiliegene 
den Maſſen angewendet wird. Jedoch laffen ſich in 
febr vielen Fällen die Kerne auch aus Maffe in Kerns 
fäften anfertigen. ” 


« 









Die Behandlung des Gegenflandes zerfällt 
drei Haupttheile: das Schmelzen des Meffinge, bie 
Eine fe. 
+ 


Zubereitung der Formen, das 
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Erſtes Capitel. 


Schmelzen des Meſſings. 


Die Gelbgieher ſchmelzen entweder altes Meffing 
und Meffingabfälle ein, oder bebienen ſich des von 
den Meffinghütten gelieferten Stücdmeflings, ober 
fegen auch wohl ihr Metall felbft aus Kupfer 
sh zufammen. Lepteres follte jedesmal der Fa 
fein, wenn es für den Zwed der Gußwaare von 
Wichtigkeit it, das Mildungsverhältniß bee Br 
Aandtheile genau zu fennen. Man fehmelt banı | 
zuerſt das Kupfer, feht Furg vor dem Nusgießen das 
exhihle oder in einem eilernen Löffel geft 
Zink portionenweife zu und rübrt gut um. Zu 
fing beträgt die Menge des Zints 16 Loth, zu Toms 
bad 4 bis 6 Loth auf 1 Pd, Kupfer, Zu Guße 
waaren, welche abgedrebt werben follen, jet. | 
dem Gemifh ein Wenig Blei (auf 5 Pf. I % 
au; befonders ift dieſer Zufag bei Tombad 
weil diefes zäh iſt und fib an die Drehwerkzeugt 
hängt, welche üble, bad Reindrehen erichiwerende 
Eigenſchaft durd einen Heinen Bleigehalt verſchwin 
det. (UÜebrigens redete ich von der EEE 
weitläuftiger in meiner practiſchen Metallurgie, IL 
106 ıc., Bd. Bi des Schauplages.) — 

Der Schmelzofen iſt auf Taf. XIV Si ) 
im Aufriffe von vorn, Big. 275 im fenkrechten Durchs 
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276 Im: horizontalen Durchſchnitt vor⸗ 

elle; beftcht aus einem vieredigen gemauerten 

| cerd a, in welchem ſich die Schmelzgrube b mit 

dem eiſernen Roft und dem unter legterm gelegenen 

Aſchenfall c befindet. Die Thür d des Afcenfalle 
+ ann durch einen Schieber mehr oder weniger ver: 
ſchloſſen werden, wie die Regulirung des Luftzugs 
ed erfordert. Der Raum über dem Heerd iſt durch 
vier Mauern eingefchloffen, welche fi) in e dachför— 
mig gegen einander neigen und ſich an den Schornz 
ftein F anfchließen. Die vordere Mauer enthält eine 
eoße eiferne Thür g, mittelft welder man in das 
A gelangt; der Mleine runde Schieber h dient 
Be Ban mit zur Regulirung des Quftzugs., Der 

te 













— 


ite Raum, welcher auf dem Heerde rings um ben 
melztaum bgelaffen ift, wird zum Hinftellen ber 
zu trodnenden Formen benugt. Als Brennmaterlal 
ebraucht man Holzkohlen oder ein Gemenge von 
vals und Torf. Die zum Schmelzen angewenbeten 
Ziegel find die befannten ſchwatzen (Ipſer oder Paſ⸗ 
-fauer). in folder pflegt bei Goafefeuerung 6 bis 
höchſtens 8, bei Holzfohlen wohl 10 —— — 
ausuhalten. Er wird unmittelbar auf den Roſt 
It. (nur wenn er Kein iſt, auf einen Unterfag), 
1. mmit Brennmaterial ganz umgeben und bebedt, 
Wende man Coals an, fo füllt man damit den Ofen 
Bin dem Tiegelrand und bringt darüber eine Lage 
Iſt eine ſolche Füllung bis auf den Ziegel 
iedergebranut, fo wirft man, wieder Coals und 
\ obenauf Torf nach und wiederholt dieſes fo oft, als 
aa: Die Schmelzung in einem Ziegel, der 25 
bis 30. Pf. Mejfing enthält, fann, wenn der Dfen \ 
Thon heiß ift, im 1 bis.14 Stunden beenbigt fein, 
dauert ‚aber —— laͤnget, en —— 
um aleichzeitigen Trodnen der Formen nöthieen 
na. Es ift fein Zwei, doh re 





m Verfahren Brennmaterlal verſchwendel tl, 
—— ift es für größere Giehereien 
zum Trodnen der Formen wenigftens theilmeis eine 
befondere Feuerung anzuwenden und das Schmelm 
zu befcpleunigen. 








Bweites Enpite. 
Dad Rormen, - 


Die Berfertigung der Formen fir den 
Meffingauf zerfällt in die Sand» oder Maffe- umd 
Behmförmerel Die nachfolgende Erörterung wird 
fih am Ausführlichften über die_erftere verbreiten, da 
Br “ fon erwähnt, bei Weiten die gewöhnlis . 

ere iſt. 


1. Sands oder Maſſeförmerei. 


Die Tauglichkeit des Sandes zu Gleßformen 
beruht auf einem gewiffen Thongehalte desſelben, 
melden er entweder [chen von Natur win oder ber 
ibm kunſtlich gegeben wird, Reiner Kiefelland nimmt 
weder binreihend feine Gindrüde an, noch b er 
den erforderlichen Zufammenhang und dieſe 
Eigenſchaften find es doc wefentlich, welche den 
Sand als Formfand brauchbar machen. Die zu dies 

Zweck anwendbaren Sandgattungen find von ber 
feinften Art und haben mehr oder weniger eine Iehms 
gelbe Barbe; etwas befeuchtet, leben fie durch einen 
geringen Drud leicht in Klumpen zuſammen und 
nehmen zarte Eindrüde volllommen und mit £ 
feit am; bei'm Troduen (dwinden fie (verkleinern 
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und erhalten nicht Rife Dieſe 
find die a weder zu ve 
noch su großen Thongehalto. Man erkennt die 
"Beibaftenbi heit des Formfandes dur ein ua 
— practifches Mittel, indem man nämlich 
eg ſach befeuchtet, in der hohlen 
einem Klumpen aufammendrüctt, wobei ar alle 
Spuren von ben Heinen Fältchen der Haut wohl 
ausgedrückt zeigen muß, ohne ſich fhlüpfrig annfübe s 
len und ihn dann einen Buß hoch wirft und mit der 
Handfläde aupängt) mobei er nicht abbrödeln oder 
erbrechen darf, and, welcher zu feit iſt (gu vlel 
on enthält), nimmt dur das Befeuchten und Zus 
eſſen eine glafte, fchlüpfrige Oberfläche anz 
magerer (zu wenig thonhaltiger) bindet nicht ger 
& d. b. brödelt leicht aus einander. 

"Die Zubereitung des Formfandes beſteht ‚indm 
Hoßen der etwa darin vorhandenen Klumpen; 
Durchfieben, um Steinden, Wurgeln und Deere 
— vn Theile zu entfernen; endlich im Ans 
maden, d Befeuchten und Dürdpat! iten mit 
einer Sldmiter, wodurch die nöthige Bildfamteit 
hervorgebracht wird. - Der Gelb» oder Rorbgießer 
muß es verftchen, den mangelhaften Eigenfchaften 
bes Sandes durch verſchiedene Zufäge abzuhelfen, 
wenn diefes ‚nörhig ift, weil man nicht überall einen 
fon im toben Zufand Höllig tauglichen Formfand 

Sand, welcder den gerade gehörigen Grad 

"Fettigfeit befigt, macht man, ohne andern Zus 

5, bloß mit Waſſer an, welches nicht in — 
i angeivendet werben darf, ala nötbig ift, um 
—* * feucht, aber nicht eigentlich naß 
Sehr fetten Sand vermengt man troden mit 
5 en u —— ar en 
8 weldjer ugen 
fehlechtere Waͤrmeleitet werden — 
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zum Anmachen fiat Waffer ‚eine Miſchung v 
und Syrup, auch wohl ſchlechtes Bier, 
Eſſigheſe (welche leptere jedod weni, t 
ald Bierhefe). Es ergiebt fi von felbft, . 
einem Sande, der durch Kohlenftaub zu ne 
Bindefraft verliert, im einem gewiffen Grade 
Eigenfhaft durch die genannten Mittel r 
len fann. Schon einmal gebrauchter Sand fanı 
im Bermengung mit friichem wieber angewendet 
den, weil er ſich bei’m Gießen durch die Hige ? 
Meffings theilweife gebrannt und an Bindefraft ver: 
Toren. hat. ber 
In den feltenen Fällen, wo man ganz 
Sand (ver oft nichts weiter als feiner, ganz Ihn: 
leerer Kiefelfand if) zum: Kormen anwendet, 
man biefen zuerft Idharf in der Wärme audtrod 
bann mit Lchmwajer befprengen und burcpa; 
die daraus gemachten Formen aber vor bem 
nicht trodnen. Der Boriheil, welcher bier du 
Griparung des Trockneus enifteht, iſt jedoc im 
Regel nicht groß genug, um. den doch immer beme 
lichen Dangel einer bedeutenden Bindekraft und 
Bequemlichkeit bei'm Gießen zu. überwiegen. Lepi 
eht daraus hervor, daß bie aus der Beuchtgteit 
erzeugten Dämpfe fi der vollfomme: 
ung des hohlen Raums Durch das flüffige 
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1, wenn die Zuführungscanäle zahl 
Man ift deßhalb beim ne 
Sande genöthigt, fait für jedes einzelne 
it eine ganz abgejonderte Gußrinne anzulegen 
fann demnady nur wenige Stüde zugleich im 
Form gießen, 
u muß der Sand, welcher Art er aud 
fein mag, beim Formen in ein Behältniß einge 
fen werben, weil er ſich ohne ein foldes nicht 
handhaben ließe, ohne den Zuſammenhaug zu verlies 
ren. Diefe Behältniffe find die Flafhen, Forms 
Im Ki Gießflaſchen, welde gewöhnlich aus 










wei, felten aus drei auf einander gefepten Rahmen 
Gußeiſen oder Oußmeffing beftehen und von den 
Berm Eifenguß angewendeten mehr ober weniger 
ware md. Hölgzerne Flaſchen find wenig im 
ebraud, weil fie — obſchon fehr wohlfeil — doch 
zu Grunde gehen und daher durch die oft 
ige Erneuerung wiederholte Koflen verurfachen. 
Sig. 340, Taf. XVI, ſiellt eine große zweithei⸗ 
ü gupeiferne Bafaıe im Grundriſſe vor; ig. 332, 
Sa ‚ Mt ein Aufeiß derfelben vom jener fchma« 
len Seite, an welcher fi die Löcher zum Gingießen 
ded Meſſings befinden; Big. 341 ein fenfrechter 
pet Durch die Mitte, parallel jur langen 
eite. A begeichnet das Dbertheil, B das Unter: 
eil, welche beide von Geflalt einander völlig gleich 
Heben derfelben befleht nämlich aus einem 
länglidp vieredigen Rahmen, welder innen ringe 
—— mit Be spam Ki 5 a, 7 Ba 
and effer halte) andgehöhlt und Außer! 
an drei Seiten durch Rippen verflärtt if. An lege 


figen die Dehre b, c, weiche das richtige Auf 
] Berufen beider Theile erleichtern und nach dem 
— legen deren Verſchiebung verhindern. Es 
d zu dieſem Behufe in dieDehre c hei 1. 


Sqauplos 103, Bd, 7, zur. 


2 


ER der Grundriß, Fig. 338 der Auf⸗ 





drei Hafen de, das Mittelftüd B drei 
‚Hafen b ce, deren Zapfen c in bie Oehte 
en, während eine Aushöhlung in ihrem dicken 
b über die Zapfen e greift. Hiernach kann 
wenn es nöthin if, aud das Obertheil O uns 
elbar auf das Untertheil A fegen und B wege 
"Die Stellung der zwei Gußlöchet 1, g er 
fi aus Fig. 333 und 334 deutlich genug; h, 
h find vier fleinere Löcher, welche dazu Deus 
„ um von ihnen aus Windpfeifen nad 
er Höhlung der Form bin im Sand anzul 
«8 nöthig wird, der Luft beitm Gießen 
befondern Ausweg zu eröffnen, — Obwohl 
ige Formſlaſchen fonft in allen Fällen hin 
And und daher auch in der Regel nur diefe 
werden, fo werden fic doch weiter unten 
von der nüplichen Anwendung einer dreis 
e darſtellen. 


gen Flaſch. 
u jeder Formflaſche find, um das Einformen 
ten, zwei Kormbreter nöthig, Mit wel⸗ 
bei’mGuß bie fonft offen liegenden äußern 
t Sandform bededt werden, damit man 
ohne Belhädigung handhaben könne, 
Breter bilden alfo gleichlam bewegliche Böden 
er Flaſche. Man ma 





Welche ni das W 
Er 
ele⸗ r 
Benin Titi u Fingern 


gefaßt und bequem aufgehoben werden Fi 
Um — ‚ber In Sal 
werben foll, zu formen, wird wie ſchon im 
tte bei'm Gifenguß bemerft wurde, jeder 
Modell erfordert, d. h. ein Körper, welder 
nigftens äußerlich) die Geftalt und (mit Bert 
gung des in der inleitung betrachteten 
dens) aud die Größe des zu ergeugenden | 
befigt, Das Modell fann aus jedem 
der hart und feft genug ift, um Feine 
zu erleiden, wenn er in den Sand ein et, 
degterer um ibn herum — — 
die regelmaͤßige Anwendung aber bedient 
meiſt der hoͤlgernen und. der aus bleibali 
verfertigten Modelle. Erſtete werden 
den vom Tiſchler, Drechsler oder Bild 
tigt und zwedmäßig (um von der Beuchtip 
u leiden) mit einer Auflöfung ven ©, 
eingeift gefimißt. Zinnmodelle gu 
Gelbgießer felbft nad) einem hölzernen 
Driginal, Am dauerhafteften, aber frei 
erften (Daher nur für Heine Öegenftände 
find meffingene Modelle. Diefe, weh j 






müffen nach dem Guſſe gehörig ausgefeilt, 
oder nachgravirt werden, damit fie in allen ZI 
bie größte Schärfe und Reiuheit befigen, 

he natürlich dieſe Eigenfchaften noch viel: 

ben Abgüfien erwartet werden fi 

aus Eifen, Blei, Gyps (mit Leinölfirn 


AA — 


sor 


in. 


nad) Grforberniß öerlegen und ur 


fahren beim Einformen der Modele 

bt im Allgemeinen auf ſeht einfachen 

i die, obgleich fie fchon im —— 
niwickelt worden ſind, dennoch hier nochmals 


* ed nicht platt & einer ebenen Fläche 
en fann, fo füllt man bas Untertheil der Fiaſche 
Sand, Iegt das Modell darauf (wobet «8 nad 

mehr ober weniger eingefenft =. und 

t mit dem DObertheile wie vorher. Das Ber 

een mit Kohlenftaub (den man in einem Beutel 
fer Leinwand eingefüllt hat und durch biefen 

fam aufflebt) hat den Zweck, das Be 

n a beiden Sandmaflen, Ya dem meh 


ungugänglich machen twürde, Der Sand wird 
mit den Händen forgfältig und feſt eingebwüdt, 
he damit übervofl gemacht, bie Füllung durch 
und Herrollen einer ſchweren Kanonenfugel art 
engepteßt, endlich der Meberfchuß mit eincur 





eRrihen. . 


eilermeis Bine I abg 
formen wird ie Flaſche aus 
Modell vorfichtig ausgehoben 
von dem Gießloche nach der 
Gufrinde zum Ginlaufen des Meffing: 
zn Ben * me irren gebogenen 
lechſtreiſens bedient, 
Sa die meiften „Peffnagußhüde von. 
deutender Größe find, jo formt man faft 
mehrere Modelle neben einander im Der 
Slafne ein. In vl Galle neben von 
ußrinne, welche ſich S 
—* 
ungen. e J bei 
Bern Formen, Durch f eines 
Staͤbchens als Mobell, ats 2 
gungen fragt man auf die | 
desgleichen Die Erweiterung e, 
dieſelbe ſich dem Gußloch anſchließt. 1 
merfen, daß die Zweig« oder Nebeneing 
nad dem Gußloche zurück angelegt werden 
damit die dem Loche näher liegenden Forı 
eher ſich füllen, als bis die entfernteren voll 
Bei Bernadläffigung diefer Vorfiht würde das 
fing bald in ale Höhlungen zugleich einlaufen 
dur diefe Zertheilung frühzeitig abgekühlt umd- 
jarren gebracht, oft feine derſeiben vo 
ausfüllen. Bei etwas größern oder in weiten 
mungen fih ausdehnenden Gußflüden il c8 oft fe 
nüplid, dem Meffing durch zwei Ganäle den 
gang an verſchiedenen Stellen der Form zu 
damit nicht auch hier die- ©efahr einer bloß 
weifen 5— als Folge einer —— — 
Bet ' Metalls — Stockung eintı 
geformten Flaſchen werden nach di Deraui 
dehmen der Modelle und dem Ein be 








A A 





‚auf dem Heerde des Schmel 
Fe a er Hin 





lange gelaffen, bis der Sand erm Kragen mit 
ngernagel raufeht und einen ſchwachen Klang 
PR an mit dem Knöchel in der Mitte ber Fla— 
darauf geflopit wird. Die Oberfläche erhärtet 
erbei zu einer Krufte, welche wefentlich dazu beis 
rägt, dem ganzen Sandkörper bie gehörige Haltbat- 
> Beit zu geben. Wenn nad vollendeiem Trodnen die 
Formen fo weit abgefühlt find, daß man die Hand 
eben ohne Schmerz daran leiden kann, fo wird zum 
Gießen geichritten. 
* ————— mit bedeutenden Vertleſungen, oder 
che, bie ganz hohl find, erfordern einen Kern von‘ 
, der befonders — und vor dem Guß 
am die gebörige Stelle in der Sandform gelegt wird, 
nämlich diefer Theil der Form, welder die Ges 
alt und Größe der Vertiefung oder Höhlung ber 
immt, oft auf eine bedeutende Länge bervorragt und 
frei Rebt, fo würde er durch die Bewegung der Fla— 
ii ober durch den Drud des einfließenden Melfinge 
febr leicht zerbrechen oder ausbrödeln, wenn er aus 
and beftände. Die Lehmkerne werden aus Lehm 
von derfelben Zubereitung verfertigt, wie ganze Lehm⸗ 
formen, worüber weiter unten das Nähere vorfoms 
men wird. Man bilder fie theils aus freier Hand, 
iheils durch Abdrehen mit einer Schablone, theils im 
er Höhlung des Modells felbft, theild in eigenen 
tr (Kerndprüdern). Welde von diefer Art 
der Berfertigung zu wäblen ift, wird dur die Um— 
ände beflimmt. Einen Kern aus freier Hard zu 
„ geht nur in jenen Fällen an, wo berfelbe 
eine ganz einface Geitalt hat und diefe nicht eben 
febr genau zu fein braucht, indem, z. B., die Höhe 
ehe Gußſtücks eine große Negelmägigfeit nicht 
erfordert und nur vorhanden iſt, um an Metall zu 
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und bie gehörige & [a 
2 Abdrehen Sees an di 
drifche ‚Kerne, indem man 
Gifenftäbchen aufträgt, die € 
ger eines einfachen bölgernen Ge 
ganzen noch naffen Kern mit einer an 
geftedten Kurbel umdreht, während ein g 
der Kante ingefärtee Bret in Dem ei 

+ Abftand von Der Achfe fefigehalten wird, 
Berl Lehm abftreift. If t 
hablome) vach der dem Profile 
ſprechenden Geftalt eingefehnitten ode 
fo fan man and, folde runde Sterne, 
findeiich find, auf biefe Weiſe verfertt 
vllt Kern im Modell felbft zu bilden, muß ® 
fegtere genan in der Art hohl a t 
sk das Gußftüc werden foll und zug 
che Beichaffenheit haben, daß der 
ohne Befchädigung herausgenommen werben 
ſanchmal ift gerade aus dieſem Grunde 
ig, das das Modell aus zwei von eim 
tofenben Theilen beftche, Die Kern 
Kernfaften find gemöhnlich zweitheil 
Eyps oder einem wohlfeilen Metall (4. B 
deren Höhlung die Gefialt des darin zur 
Kerns befigt. Im feltenen Fällen ift ber 
ein ganzes hohles Stück von leich 
(Blei), welches man durch Erhigen, von 
Erin Kern abfehmelztz man wählt 
el, bei welchem ber Kerndrüder nur 
Mal gebraucht und dan zerftört wird, 
dann, wenn ein aweitheillger Kerndrüder 
zu verfertigen wäre, oder vielleicht eine 
vollfommene Ausbildung des Kerns geftatteı 
ober ber lehtere, im Bolge feiner Gefta 
ansnehmen beihädigt werben müßte, 
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gu geben, pflegt man, wenn fie ein 
u geben, jan, wenn fie € 
oder lang Ans, in's Innere derfelben ein 
I bchen, wenigftens einen dicken 
einzuſchließen, welcher weitläufig mit dün« 
Draht bewicelt wird, damit der Lehm beffer 
f hält. Der Lehm wird mit ben Händen forgs 
 Aufammengefnetet und im nicht zu dünnen Pas 
nach und nach aufgetragen, wobei man jede 
ht für fich gebörig austrodnen läßt. Wenn fo 
er ganze Kern vollendet und lufttroden if, wirb er 
{m gelinder Hige fehärfer getrocdmet und zuletzt im 
 Koblenfeuer gebrannt, Gewöhnlich brennt man 
m Kerne zugleich, indem man fie auf Kohlen 
gt, baztwifchen und darüber noch Kohlen auffchüttet, 
das Feuer langſam angehen und «ben fo (nachdem 
bi me glüben) Tangfam wieder ausgehen I 
Dan hierbei eine Aufficht oder Arbeit nicht erfordert 
ir, fo kann das Brennen febr gut über Nacht 
en. Manche Kerne können nicht im Gangen 
rfertigt, _fondern müffen aus zwei oder mehren 
{m geformten Theilen zufammengefeßt werde. 

Dieſes geſchicht vor dem Brennen, indem man das 
Ende des Eifenftäddens, weldes aus dem einen 
Theile hervorragt, in eim Loc des andern Theile 

imftecft und die Fuge zwiſchen beiden Theilen mit 


‘ 1 upt, 
ws ae in Vorftehenden über das Verfahren beitm 
formen im Allgemeinen gefant if, mag durch 
i 277 (Taf. XIV) noch befier erläutert werden. 
eſe Zeichnung ftellt Die innere Seite des einen 
8 einer —— Flaſche vor. a,b, e find 
drei Gußloͤchet. Die von a ausgehende Gußs 
iR von d bis e durch Einformen eines Stäb- 
gebildet, in f aber ınb von d bis a ausge- 
Sie führt gerade aus zu der Kom ein 




















t. 





Beate ae 
ſ dazu dient, De! 
breiten Sitome hineinzuleiten ? doch ift I 
weiterung viel wenlger tief, als die Rü — 
thells durch die größere Breite von f nöthig. 
wird, damit nicht bier ein Verweilen des 9 
‚eintrete, tbeil$ den Zweck hat, die Dide des 
japfend, weder Duck Die Ausfüllung von f 
bI8 zur Diche der Platte g zu vermindern, _ 
derfelbe leichter abgenommen werben Fünne, 
oben gebt von d e eine ſeichte, aber etwas 
Zwelgrinne b aus, welche nach der Korm eines‘ 
ters 3 führt und deren fehräge Richtung. di 
früber bierüber Gefagte erklärt wird. Bon 
Gußtodhe b neht ein in zwei Zweige k, I fich fyal 
lender Einguß nad der Form eines I ei 
welcher der dunkel ſchraffitte Raum m m im 
Sande durch dad Modell hervorgebrachte Berti 
und n ben darin liegenden Lehmkern beventet, 9 
das Loch c merden fünf Stüde gegoffen, nämlich ein 
boppelfeitiges Relief q, ein Thürs oder Benftergrii 
a, ein Bafenhenfel u, u, ein fechsediger A mil 
runder Höblung w und ein mufchelförmiger it⸗ 
griff z.. Die Gußrinne e läuft gegen q bin in 
Erweiterung p von verminderter Fele aus, Ü 
welche das Nämliche zu bemerken ift, was in Bezug 
auf f gelagt wurde. Die Eingüfe r, s, v, y, 
che zu den übrigen Formen gehören, zeigen 4 h 
mte-fchräge Richtung, gegen das Gußloch bin” 
und find fänmtlich von. viel geringerer Tiefe 
die Kormböblungen, in welche fie ausmünden, 9 
bei dem. Stüd u die Rinne s allein das 
auführen follte, fo müßte diefes, um an dad 
Ende der Form zu gelangen, einen weiten 
durchlaufen, auf welchen es leisbt zu In 
Fonnte, Man verbindet deßhalb den (ing 
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bie zwei Enden der Hentelform durch einen Leitungs ⸗ 
canal:t, fo daß das Metall am zwei Puncten. zus 
> einläuft. - In der Form w fieht man den 
fern x, der auf dem Boden der Höhlung v 
auſſteht und natürlich guch die Sandfläche in dem 
andern Theile der Flaſche berührt, wenn dieſes auf 
das in der Zeichnung vorgeflellte Theil gelegt wird, 
Das Bisherige kann einen ziemlichen Begriff 
don dem MWefentlichen des Formens infofern geben 
ald man die nähern Umftände, welche bei eingelnen 
Gegenftänden von Wichtigfeit find, außer Acht laffen 
till. Da letzteres bier gegen den Zweck wäre, fo 
foll nun an einer Reihe: von Beifpielen, bie vom 
Einfachern zum Zufammengefeptern, vom Leichtern 
Schwierigen fortfäpreitet, das Verfahren bei'm 
jormen mehr im Ginzelnen gezeigt werben. Wir 
tbeilen zu diefem Behufe die Gußftüde zunächſt in 
maffive und Hohlez jede diefer Hauptgattungen aber 
wieder in Unterabtheilungen nad benjenigen Merk 
malen, welche wefentlichen Einfluß auf die Art des 
Einformens haben, 


A, Maffive (nicht Höhle und nicht bedeu— 
tend vertiefte) Gegenftände, h 





1. Stüde, die wenigftens auf einer 
Seite ohne Erhabenheiten (entweder flach 
ober wenig vertieft) find. — Das einfache 
Beifpiel diefer Art ift eine platte Scheibe oder. ein 
ſchelbenaͤhnlicher, auf einer Seite flader, auf der 
andern Seite mit Erhöhungen verfehenerOegenftand, 
wie eine Arabeske, Roſette u. dergl. Sind folde 
Stüde dünn, fo fept man das eine Theil der Fla— 
ſche auf ein Bormbret, legt dad Modell hinein (mit 
ber flachen Seite auf das Bret), füllt den Raum 
gang wit Sand, den man gehörig fe yulammen- 








beückt, lehtt die Flaſche fü Srek um, 
fie auf ein anderes Bret und i das er 
Das Modell erſcheint num gang in den So 
ee je zuen 
as Formbret gelegt wurbe, i N 
ſeht ferner —— bie Saokade nileste au 
bepubert worden if) das zweite Theil der Wlajd 
auf und füllt auch diefes mit Sand. Hebt man fe 
dann dadfelbe wieder ab und nimmt bad Mob 
heraus, fo ift die Form bis auf das Ginfchnei 
der Gußrinne fertig. Im Kia. 281, Ta V 
a ein Modell der bier in Rede ſtehenden 
nen, B den Sand in jenem Theile der Flafd 
bes zuerft geformt wurbe, 'b das Formbret 
ganze Abbildung ftellt den Zufand der Form 


dem Umfehren vor. Fig. 282 zeigt fie 
auf dad andere Formbret © gefeht und das zwei 
Theil A der Flaſche ebenfalls ſchon mit 


füllt. — Wenn die im Vorflehenden als flad 
genommene Seite des Modells, welche beitm n 
anf das Bret gelegt wird, Vertiefungen ent 
füllen ſich feptere natürlich bei'm Formen des j) 
ten: Blaichentheild mit Sand und fo bilden — 
vortragungen auf dieſer Sandmaſſe (Ileichſam 
Art Kern), welche ihrerſelts wieder in dem G 
die naͤmlichen Vertiefungen erzeugen, 
ae. wie hierbei, erleidet das @informen eine 
änderung, wenn das Modell Deffnungen bat, die 
gan durch feine Dide hindurch geben; denn im die 
Falle bildet der Sand des zuerſt geformten Fla- 
fchentheil® von felbft für jede Deffnung einen ent 
fprechenden Kern, defien Endflaͤche — 
der Form die Sandoberfläche des zweiten Flaſchenthe 
jenen 
3 s 









= 


berübrt. Ein Beifpiel eines ſolchen du 
Modells ift die Arabeste Fig. 335, Taf, 


7 
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che zu ein Paar befondern IR ————— 
Die genannte Abbildung zeint das Mo 
a ber bergierten Seite, Bei f wird der Einguß 
ı el der duch punctirte Linien angedeutet iſt 
wie man fieht, nicht nur zu dem, mittlern Theil, 
en auch zu dem Seitentheilen bei h, h führt, 
damit dad Meſſing fi ſchneller in der Form ver- 
. Aus gleihem Grunde werden ferner inners 
1b der Schnörkel zwei Feine Verbindungscanäle 
©, e In dem Sand ausgehöhlt und das Meſſing, 
welches biefelben ausfüllt, wird fpäter<aus beim 
Gußftüd herausgeſchnitten, da ed nicht mit zur Aras 
beöfe gehört. Bin. 336 ftellt die Rückſeite des 
Guſſes vor, Kig. 337 die Seilenanſicht desſelben. 
Hi dieſen beiden Zeichnungen bemerkt man, daß ber 
Bußzapfen F dider ift, als das Modell und von fer 
nem aus eine Rippe g längs der ebenen Hinterflädhe 
des Stüds fortläuft. Man erreicht dieß durch 
en des Stücks am der betreffenden Stelle, 
mad dem Einformen des Modells und der Zweck 
davon if, dem Meffing einen geräumigen Weg zum 
Einfließen zu eröffnen, damit es nicht zu. früh. ſich 
abfähle und erftarre. Diefes Verfahren beobarhtet 
man überhaupt bei breiten und fehr dünnen Gegen» 
En Daß jene Rippen bei der Ausarbei 
Guſſes von demfelben weggefeilt — 
Toum zu erwähnen noöthig. 5 
‚In dem bisher erörterten Falle wird bei'm Ginz 
Bike das Modell ganz in den Sand des einen 





ſchentheils verfenft und der Sand in dem andern 

heile Bilder eine ebene Fläche, welche nur als Dede 

die von dem Modell hervorgebrachte Vertiefung 
So ift ed, 4. B., auch mit dem Mappens ‘ 

eg in Big. 277, Taf. XIV, von welchem dort 

der vertiefte Eindrud erſcheint, defien Tiefe der — 

zen Dide des Modells gleichlommt. Tlache 
1 
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en es 
ohne Bei N 
* taffen, air ganz in biefelbe ver] 
wären; ſolche formt man daher na 
ſogleich unter 2) anzugebenden Methode N 
halb in das eine, Halb in dad andere T 
ſche eingefenft werden, 7 ui 
2) Runde Stüde, d. b. übethaupt 
welde auf feiner Seite platt find und fich 
in eine Sandfläde verfenft, nicht obme t 
des Sandes wieder ausheben laſſen, bei welchen 
noch vorausgefept wird, daß fie, nur zum 
die eine Sandflaͤche und mit dem Net im 
dere eingefchloffen, das Wiederausheben ohn 
lebung der Form geftatten. Beifpiele biervo 
Kugel, ein Eylinder, fowie alle Stüde, deren fi 
liche Querſchnitte Kreife (mie unter andern eit 
ferfente) oder übereinftimmend liegende Vierede, & 


ee, Achtecke u, f. w. find. In Big. 277, Taf. 
gehören q, u und z hierher, ann 
lei Verfahren anwenden. Manchmal wird 


BE 
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nes Modell vorausgeſeht wird, Man’ füllt 
eibeil der Biafge mit Sand, drüdt dad 
bald (oder überhaupt bis zu ber den Ums 
nach angemeffenen Tiefe) in letztete ein und 
über die noch berausragende Hälfte das Obers 
Einen Begriff — giebt Fig. 304, Taf. 
V, wenn man dort die beiden Stüde a und b ale 
Bi (nämlich ald dad Modell) anficht und beobadhe 







daß die Linie x y die Theilungsebene der Form, 
. f. die Berühtungöfläche der beiden Sandmaffen 
, B, angiedt. — Jedoch fann in der Regel der 
d in dem zuerft geformten Untertheile nicht fo 
„als nöthig, zufammengedrüdt werden. Man 
t daher, wenn Alles fo weit, als angebeutet, 
ben ift, die ganze Korm umzuſtürzen, das nun 
en liegende Untertbeil der Blafche abzuheben, zu 
eren, meverdings zu füllen und endlich den Sand 
m durch die gewöhnlichen Mittel gehörig zu vers 
dichten. Beide Flaſchentheile find nun auf gleiche 
eiſe und daher due feft geformt, und das erfimas 
je Füllen des Untertbeils hat nur dazu gedlent, 
dem Modell eine vorläufige Unterlage bei’'m Formen 
Obertheils zu gewähren. Don manchen practis 
jen Grleichterungsmitteln des Einformens ſowohl 
als des Aushebens Fönnen hier nur ein Paar ans 
deutungsweiſe erwähnt werdet: Gin quadratifches 
täbcben wird auf einer Kante liegend eingeformt, 
daß die Theilungsebene der Form der einen 
omale des Quadtats entipricht, weil dann das 
Modell leichter auszubeben iR und die Gußnath nicht 
mitten auf zwei Flächen, fondern auf zwei Kanten 
ht, wo fie leichter weagenommen werden kann 
Bea förend ift. Gin ſechs⸗ oder achtkanti⸗ 
3 Stüd legt man ebenfalls (und aus den nänlis 
| Gründen) [o ein, daß die Iheilungsebene var 
nicht nur durch zwei einander gear 












‚Örmers wird Durch ſcheinbar geringfügi; 
nicht felten in Anfprudh genommen, wenn 
ſchnell und gut von Statten geben foll. 

3) Unregelmäßige oder mit vi 
fpringenden Winkeln verfebene 
welche ſich nidt ausheben laffen 
mehre (aber nicht zu große) Theile dee 
wegzubrechenz z. B. eine menfhliche 
welcher die Vertiefungen bes Geſichis, di 
falten ze. ſolche Stellen find, wo db 
diefelben ausgefüllt bat, bei'm Aush 
‚eine Thierfigur,. bei welcher ähnliche 
men. Im Ganzen würde ſich ein folder 
überhaupt gar nicht einformen laffen; man 
daher ſtückenwelſe. Es fei z. B. eine weiß! 
fliegendem antifen Gewande bekleidete Figu 
auf einem Fuße fteht, den andern tüd 
aufgehoben hat und beide Arme in 
Stellungen vorgeftredt hält, Hier müſſen 
und dad aufgehobene Unterbein als drei 
Stuͤcke gegoffen werden, welche nachher 
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wenigften Theile der Form durch das Ausheben 
derftört werben. Man formt ihm in —— wie 
inen gewöhnlichen runden Gegenſtand nach 
t 2 hy dee Anweifun m ein, d. h. zur Hälfte 
den Untertheile, zuc Hälfte in dem theile 
för: Dann hebt man das Modell behutjam 
Mt den loegebrochenen Sand ab, legt das 
odell wieder in de Form und drüdt an dasfelbe 
et, woLüden entftanden find (die man nod etwas 
ſter auoſchneidet), kleine Lehmſtücke (Kerne), 
n man eine Verlängerung in den Sand hine! 
bt, damit fie feit liegen. Diefe Kerne nimmt . 
n ann heraus (worauf das Modell ohne weis 
haben für bie Form weggenommen werden 
ann), trodnet und brennt fie und legt fie vor dem 
uffe wieder an ihre Stelle in die Form. Auf dem 
ußſtück erkennt man die Umtifje der Kerne durch 
bie im fi ſelbſt aurüdfehrenden Gußnäbte, zu wel⸗ 
den fie aan —— weil in Scan sim fie = 
en en Sand ein 
einge. Figuten von einiger Kt ige werden Ka 
m und erfordern dann einen ihrer Höhlung 
enden Lehmkern, der ebenfo verfertigt und 
jebracht wird, wie bei andern hoblen Gegenftäns 
den; wenn man nicht elwa bie Figur der Länge 
ach in jr ‚Hälften zerlegt, wo fie dann gemöhns 
ic blob in Sand geformt werden kann, Bei⸗ 
el dieſer Art wird weiter unten an einem Pferde 
eben werben. 
Bei dreiedigen Jänben , z. ». einem mit 
er — dreiedigen Leuchter» oder Lam⸗ 
‚nfuße, lann man ſich durch Anwendung einer drei» 
eigen, aus drei (in den Eden an einanber fchlies 
ben) heilen zufammengejehten ——— hel⸗ 


Ban DSL Wa irn” ä 
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elſerne Achſen) herum zu niehen, leicht, weil 
ae eg he Kine er Erfalten 
‚ bedeutend zufammenzuzichen, durch das Eifen gehins 
dert wird und daher zerreift: Man muß wenigftens 
bas Eifen —— rn — na 
Form legen, dam nad) dem en 


B. Hohle und vertiefte Gegenftände. 
* Stüde mit ———— und breiter 


Der Kern ſolcher Stücke kann ohne Gefahr aus 
Sand beftehen, weil feine Dicke bedeutend iſt, im 
Bergleih zur Länge und. er fich folglich ſelbſt zu 
fragen vermag, Das Verfahren bei'm Einformen 
Mimmt ganz mit dem unter 1) angegebenen für lache 
überein, weil man die Modelle mit ber 

eften Seite, fo, ald wenn die Vertiefung nicht 
ba wäre, auf ein Formbret fegen fann. Der Stern 
wird alfo nicht beſonders verfertigt, ſondern erzeugt 
fi von felbft in der Höhlung des Modells bei’m 
Unfüllen des zweiten Flaſchentheils, mit deren Sande 
mafje er ein zufammenhängendes Ganzes ausmacht. 

5) Der Buß eines Leuchters kann bier als 
eim einfaches Beilpiel dienen. Das Modell dazu 
(von Zinn oder Meffing) ift Fig. 286, Zaf. XIV 
im Aufeiffe, Big. 287, im Grundriß abgebildet. 
Die punctirte Linie in Fig, 286 begeichnet Die Mes 
tallftärfe oder Wanbdide desfelben, welche natürlich 
auch die Die des Guſſes wird. ‚Fig. 288° zeigt 
das Modell auf dem Formbrete ſtehend und durch 
er des erſten Wlafcyentheild ſchon mit Sand 
ich umgeben. ird hierauf das Ganze unge: 
ürge, das zweite Theil: der diaſche —88 — 


and Dale 
ie Bi, 
Eine Befete im lief, Si 
tieft u bietet ein 
aber. fümlerg, Dasıerfe 
er m aß ’ 
Drechöler oder Bildhauer aus 2.500 x 
hohl (vertieft) zu machen. — 
gedrehteg hölgernes Modell des 
würde ſich leicht ziehen und feine rege 
dung veckieren, auch verbältni th, 
erftellung erfordern. Daher 
” Berfahren an, woburd nad) rinem mal 
der. Hinterfeite flachen). hölzernen Mob 
ginnernes gegofien werden fann. Man 
einer breitheiligen Blafche, wie bie 2. N 
und 348 abgebildete, deren beide Ob 
©, eins oder das andere nad Bed: 
Untertbeit A geieht werben fünnen. 
281, Tafel XIV das maffive Modell. 
zuerft (wie unter 1 erklärt) in den 
A Be B eingeformt, wodurd eine Form 
232. hervorgeht. Diefe flürgt man un j 
(Big: 283) auf ein Formbret b, nimmt 
theit B ab und ftellt es bei Seite, drin 
auf A dad zweite Obertheil C und fi 
ebenfalls mit Sand voll, Man hat num zwe 
vertiefte Abdrücte von der rechten Seite de 
nämlich in B und C, und in beiden befinde 
Vertiefung auf dem nämlichen Plage, weil 
er ee — in dem A 
ten hatte, als man C einformte, in die 
auch der einzige Grund, warum man dx 
—— A zum Formen im geg 
Fr ucht, denn man könnte au), 
bbrüde in B und SG u erhalten, Mich 
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: bloß bes Kormbrets bevienen (wie —* in In Bio: 
dargeſtellt if); allein. dann würde das 
leicht verfchieben, wugegen es, auf Sam Te 
re in denfelden einfenft und feinen Plag 
tet. Auf das eine der Dbertheile, C, 
man jet das wieder geleerte Untertheil A und fü 
es mit Sand, wodurd ein der rechten Modellſeite 
kcher, erhabener Sandabdruck entſteht (Big. ‚284). 
fen ſetzt mar, > zu gießen, mit dem erften vers 
tieften Dbertheile B zufammen (Fig. 285); jedoch 
10, daß man zwiſchen die ebenen Sandfläden beider 
eine nach dem Umriſſe des Modells durchbrochen 
ausgefchnittene Pappe dd legt, ‚deren Dide den ho—⸗ 
hen und den vertieften Abdruck von einander entfernt 
hält und einen Raum bildet, der mit einer Miſchung 
‚von Bleihund Zinn ausgegofien wir. So erhält 
man ein hohles Modell, weiches abgedreht url® zum 
Deffinggufie nach der ſchon oben befchriebenen Meife 
formt wird. Das zweite Dbertheil C wird 
ferner gebraucht und ift auch gewöhnlich bet 
dem Ausheben — — — 
ſchadigt worden, weßhalb es eben nöthig war, zwe 
steiche, Shertheile zu haben. Ba 
Das eben‘ erklärte finneeiche Verfahren Fam 
en: ‚angewendet werben, um fogleic einen hohlen 
Abguß ra berzuftellen, wozu das Model 
hoht it wenn ein in Wachs oder & = 
"Rebe nur eim oder ein Paar Mal 
Being —— hohler Rüdfeite) abgegoſſen Met 
—— muß man dann ſtait der Pappe (welche 
Berührung mit dem glühenden Meffing vers 
ums —— sur Dlattenform ansgewalzten Thon 


er san eines Reuters, _ Der’ 
u ſes Stids iſt immer der Leichtigkeit vu 
Be ‚aber zu dieſem Jiel oh 


fe gelanı Entweder wit 
— 


der Lange mitten durch das en 
—* — — weiche man < 


formt und nach dem 







d und e, nicht hohl ni wen. © be 
wir nur in einem ber Modelle angebracht und hat 
Teinen andern Zweck, als bie Abpüfe deri id 
Modelle von einander zu unterfheidenz denn d 
wenn rn — ee Pre N 
am, tige t dee ſchters d 
rn eine Areinge ne woifchen: denf her 
Reben kann (indem bei. ihrer Berfertigung der Schun 
durch Die Achfe des Oangen geführt wurde), 
ed. darauf an, bei'm Zufammenlöthen je zwei‘ 
ten welche Abgüffe der verfhiedenen Mi 
find, mit einander zu vereinigen. 
Daso Einformen ee halben. Leuchter: 
a fo, — en Dos, 
en und Durch die Figg 
erläutert ift, Nur if: folgender Nebenumfland. dabei! 
” bemerken: Es bezeichnet in dem Durkpfchnitte 
&. 290, A das Unterteil der Formflafche, 
Dbertheil, m das eine, n das andere 
und b die beiden Sanpferne, welche durch die 
namigen Vertiefungen des Modells (Fig: 
348) ſich erzeugen, ı Würde der Ken m 








2 vn, Murkstan ee 







ni [b. vor dem Formen bed Theile 
bei Samen a —— tube o p naeh 
b Kern a eine 

t — und folglich Hure —* u h 
ſemacht wird. ı — Fig. 2 7, welde 

fie ee der — darftellt ie 
von Fig. 290), bemerkt man jene Grube 


5 Die Figur eines Pferdes. — * 
—— ‚oder. meffingene) Modell beſſeht aus wa 
aber entgegengeſetten Hälften, indem bie 
‚buch, einen mitten durch den Kopf, den Leib 
€ iu er —— iſt. a 
auf der Schnittebene fo ausgebö 

Die möthige Metallftärfe übrig. bleibt und 

fin auf, diefelbe Weife eingeformt, wie die 
euchterd im vorhergehenden Delnk: ek 
mir einfpringende Theile an verſchiedenen Orten 
ers —5 eine Aushülfe durch Lehmferne 
niit Fe Ne. 3). Es fielle Big. 370 die eine 
Hälfte des Pferdes vor, fo wird vor Allem bemerk⸗ 
bar fein, daß die beiden Beine, wenn dad Modell 
bis an die Schnittebene in dem Sande verfenft liegt, 
eingegeaben ‚und mit Sand dedeckt fein müffen, 
gu man nachher das Modell aus, fo geht aller der 
mit 108, der. die Beine verdedt. Kerne von 
Lehm, welde an die Stelle diefer Sandportionen 
jelegt werden, find alfo unentbehrlich, und zwar ers 
9 das Vorderbein einen, das Ginterbein eben» 
einen, In der Zeichnung find die Gtengen 
een Stellen, welche von den Kernen umfaßt 
werden müſſen, Durch punctirte Linien angedeutet. 
; —— begreiſt die innere Seite des Schenfeld 
erbein und den untern Theil der Bruſtz 2 








dem Modell liegende Sand au 
ohne Weitered das zweite The 

eformt, wonach im jedem 
Si bes Beins eingefenkt | 
biefes Verfahren nit anı 


b.. Stüde, deren Höhlung eben 
mer Seite offen, aber bebeutend 
4 nißmäßig nicht [ehr br 


Wenn die Vertiefung oder U 
Gegenflandes von etwas bebeutend 
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nur dann anwendbar, wenn er * 

‚Bali hat, can welder er mit dem übrigen 
- einen "Hafehpentheils —“ und 
Metall in einer ſolchen Ri 
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woran) hi ea da biefelbe ſich an der Müns 
beträchtlich erweitert und ihr Einguß fo anges 
une, daß der Kern bei'm Guß Im fenfrechter 
bleibt und das Metall feiner Ob 
entlang — — * — 
hohle, artige Gegenftände ül t anwenden, 
————— oft 40 von großer Höhe erſordert 
* dae Ganze müßte auf dem Fuße betrieben wer⸗ 
wie die Topfförmerei beim Eifenguß (ſ. das 
* Capitel vom erſten Abſchnitt). Hierauf aber 
find die Einrichtungen ber Gelbgießer nicht berechnet, 
umd dich iſt auch um: fo weniger nöthig, als tiefe, 
Hartige Stücke bier felten vorfommen. Man bes 
(gt de6hald allgemein den Grundfag, den Kern in 
‚Form liegend, ftatt fiehend, anzubringen, und 
pe muß eben darum, um fich felbft zu tragem, 
einem mehr bindenden Material, alfo aus Lehm, 
beftehen. Er erfordert natürlich jedesmal eine Unters 
flügung im Sande der Klafche, welche man — 
erreicht daß man ibm eine De eng niebt, Die 
im Sam außerhalb der Formhöhlung verfenft ift. 
Man nennt diefe Verlängerung, ſowie die Vertiefung 
im. Sande, worin jene ruht, das Lagerober Kern⸗ 
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lager... Das Modell, mit dem 
ell, dem bie 


eingefornt wir 
daß man nicht den Kern 
belle zugleich, einforme) einen dem Kerr 
Anfag haben, welcher bie Vertiefung im T‘ 
tet, worein man nachher den Kern legt, ®, 
er des Kerns verficht man gewöhnlich ı 
u + die aud im Sand als eine 
aboeformt wird, damit der richtige Drt-des Ken 
Leicht und. ſchneli wiedergefunden werben Fönne, m 
man bie Form zum Guffe zufammenfegt, D 
lager muß auch jederzeit fo lang und fo 
daß der Echmwerpunct der ganzen Lehm: 
halb des Lagers fällt, weil font ber in. 
höhlung freiichwebende Theil (der eigentlid 
beige bätte und fid fenfen 01 





vens für alle aͤhnlich geftalteten, nur an einem Ende 
offenen Gegenflände, deren Weite von der n 
gegen den Boden hin regelmäßig abnimmt und bern 
Kern dur ein Lager allein ſchon hinreichend » 
ige if. Das Modell hierzu (Figur 301) if vo 
Zinn) oder Meifing, innen wie außen recht, 
zn ———— an den En b,b a 

tige Berlängerungen a, a, welche nur 
um das Gußftud bei'm Abdrehen der Se 
den Spigen der Drehbank einzufpannen, hai 
weggeichnitten werden. Man. bildet in ber 
des Modells felbft den Kern, den man au 
aus freier Hand mit einem hinreichend ſchweren Las 
nee ober Kopf verſteht, dann brennt, wieber in bi 
Modell einſchiebt und fammt diefem wie 


523 


a ach Ne. 2) in der: pweitheiligen Flaſche eins 
* CE Az Ann ve Im Burhfäntier A, B 





‘bie deiden Theile der Blafchez e it das Modell, 
& der Kern, © das Kernlager, F die Kerbe an ke 
derm. °&8 verficht ſich von felhR, daß der MÖ 
bei'm en fo gelegt werden muß, daß die Scheir 
dungsflähe x y_der Form mitten über die N 
‚oder Heifel binläuft, diefe alfo mit der Hätfte ihret 
Dide indem Oberiheile, mit der andern Hälfte in 
dem untern Theile der Flaſche eingefenft find. Wenn 
hierauf Kern und Modell zufammen audgehoben 
werden, dad Model befeitigt, ber Kern allein aber 
wieder eingelegt und die Form durch Aufſetzung des 
zweilten Flaſchentheils geſchloſſen wird, fo bleibt nas 
tärlih der Raum, welden vorher dad Modell eins 
u für das Meffing leer. Fig. 303 ftellt dad 

eriheil der Flaſche mit dem darin Iiegenden Sterne 
vor; die Buchſtaben haben hier gleiche Bedeutung, 
wie in Fig. 302. Der Einguß wird beiz am 
Rande des Bodens angelegt. 


10) Ein Kegelventil zu einer Pumpe. Die 
Gehalt desfelben ift aus Fig. 369 erfichtiih; m If 
das Ventil‘ felbR, in Gehalt einer fchalenartig auss 

eböhlten freisfürmigen Scheibe, b der cylindriſche 
Etiel, ein furzer Zapfen im Mittelpuncte der aus: 

eböhlten Fläche von a, An biefem Zapfen wird 
Be’ Abbrehen des Guſſes die eine Spihe ber 
Drebbanf vorgefegt, während bie andere fih am 
Ende des Stiels b befindet. Das Modell ift von 
oder Meffing und bat genau die Geflalt der 

* 369. Für die Höhlung von a wird dur Eins 
des Lehms in das Modell ein Kern gebildet, 

den man, wie im vorigen Beifpiele, mit dem Mos 
delle zugleich einformt (f. Big. 304), wo A B die 
Blafche, x y die Scheſdungsflaͤche beiten Takyen« 











wird), bloß mit vier Löchern, von denen 
jei die Enden des Spaltes bezeichnen. In Diefem 
erhält ber Kern fein Lehmlager wie ed, fons 
nur zwei durch feinen — Körper A 
ee techtwinklig gegen einander fies 
-Eifendrähte a b und e, deren herausragende 
Enden ihn im Sande u Uebrigend muß noch 
werden, daß bei Weitem die meiften Schel— 
von Bronce gegoffen werden, und daß ibre Ans 
9 daher eigentlich in dem nächſten Abfchmitt 

et werben müßte, 
- 12) Ein Plättelfen (Biegeleifen) Liefer 
Beiſpiel eines langen Kerns, der außer feihem 


— Meſſing, hohl und in der Mitte, parallel zu 





& 








N Ib Ibete Kern in ber Höh ⸗ 
un rei 8 — fo find die Zapfen i,i 
en eingeſchloſſen und ragen, nachdem das 









i ‚ entipreihenden) Seite; Big. 322 die fertine 
Form im er Sin der ——— 
foweit er im Modelle gebildet wird; D.der aus 
Besen verfertigte Kopf oder dad Lager; k bie 
i ung zu dem ſchon befannten Zwede. Der 
Einguß wird an der Spihe des Plätteifens angelegt 
und erhält die Geftalt, welde aus der Punctitung 
bei p (Big. 317, 322% zu erkennen ift, 
Sollen die Löcher in dem obern Boden des 
Pätteifene nicht mitgegoffen, fondern erſt nachher 
obrt werden, fo wird der Kerm auf bie ſchon bes 
ebene Weife gebildet, mit der Abweichung, daß 
fen i, i wegbleiben und Daß man Dagegen 
im Kern eingefchloffenen, etwas ſtarken Eifens 
aht durch das Loch d an ber Spige des Modells 
‚ig. 312, 313,314, 316) ——— 
Verfahten iſt wie im erften Fale. Ein. 


hewmolragen und verficht ihn: auf-beiben Ends 
n mit einer flachen — wie durch die 
bei x un if), a er ſich im 
nicht verrüden fö Dann. wi —— —* 
fammt dem darin 550 pri gebra 
—— ‚Kerne fo auf ein Formbtet geſetzt, daß bieder 
9 des Kerns oben iſt und das eine Theil 
ale darüber geformt. Kehrt man dieſes nach⸗ 
te um, fo erfcheint das Modell, forwie der Ketn, 
my darin verfenft (ſ. Sig. 2 und bei’m darauf 
Igenden Einformen des zweiten Flaſchentheils er» 
dieſes gar feine Vertiefung und nur diejenige 









eine Dervorragung, welche von dem Zeichen auf 
—— des Kernso entſteht. Man nimmt for 
Be — Kern heraus und ſetzt lehtern als 


2 Be Boden eines Beuerfprigens 
ia giebt ein ähnliches Beifpiel_ mit einem 
ftehenden Lehmkern, indem die Deffnung für 
18 en einen folhen Kern erfordert. Auf 
= XV ift das (meffingene) Modell m 
zwar ig. 305 von der unten Seite, Fig. 306 
En obern Geite gefehen, Fig. 307 (umgeftürzt) 
w itt. a iſt die Scheibe, welche den Bo— 
m des Stiefels bilder und an demfelben durch 
üben befeftigt-wirb; b ein furzes Rohr, a 
Deffnung c die Auflage für das V 
Mi deod cin Querſtück, welches mit Minen 
i En Einſchnitte von b beiweglich eingelegt 
Bein mittlerer, cylinbrifcher Theil e am 
em Sufe t einem doche durchbohrt wird, worim. 
el des Ventils aufs und niederfpielt, Das 
Bu re Geftalt von Hi 369, Taf. 25 
10). — Um das Einformen ded © 
ei: wird aus "dem Modelle Bi Ein 


XV, das Duerflüd do ———— 
hai 10%. 05 4, Zuf, Ti) 
Ä L| 





Brand 


bemerkt. Um nachher dem Kerne feine ri 
kung im Sande zu ſichern, verſteht man 
mit einem Grubchen i auf der Fleinen und 
dergleichen, p p, auf der großen Enbfläche, 
den Kern aus dem Mopvelle zu nebmen, 
legteres in der Stellung, welche Fig. 307. 
auf das Formbret und formt das eine 
Flaſche darüber; dann wird die Flaſche 
und auch das andere Theil derfelben au 

mit Sand angefüllt, Hier erpengt ſich 
Theile © der Höhlung ein Sandfern, weld 
dem Lehmferne zufammenftößt. Big. 310 zei 
Form im diefem vollendeten Zuftande, D 
wird nad einem Punct am Rande von a 
Dan nimmt jet dad Modell heraus und 
demfelben den Kern, welcher gettodnet, gebr 
allein wieder eingelegt wird, 

16) Eine Rolle. — Der Scham 
‚um dem ganzen Umfreis gehende * 
diefem Stüde die Anwendung beſonderer H 
tel nölhig, weil er, nach der gewöhnlichen 
— mit Sand angefüllt, das 

odells unmöglich madıt. Es iſt dieß ein A 
Ball, wie der unter Nr, 3 bezeichnete und man 
ſich auf verfchiedene Weife. Am Leichteften und S 
ften if dad Verfahren, wenn man ei ] 
Formflafcge, vote Tip. 3, 334 und 348, ha 

er 
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auch —— einer zweithelligen laͤßt bie haar ine 


Das Modell ift von Holz und beſteht aus * 
Theilen nämlich zwei Hälften der Rolle ſelbſt (wel⸗ 
u in der Mitte, wo der Schnurlauf den kleinſten 
tomefjer bat, parallel zu beiden diachen — 
ten ift) und aus einem Zapfen, ber a Ar: Loch im 
— 2 der Rolle fiedt. Big. 291, Taf. — 
zeigt das ganze Modell in der en a 
292 dasfelbe, von — Flaͤche geſehen; Big. bog, — 
—— Fig. 294 die eine Hätfte von ber 
aus betrachtet, Außer dem Loche b, 
es a fchon erwähnten Zapfen e aufnimmt, 
An noch A Definungen a, a, a, a vorhanden, wor 
durch das Ganze die Geftalt eines Rades mit * 
Speichen erhält. Die beiden Hälften werben da— 
durch genau auf einayder gepaßt, daß die eine mit 
vier furzgen meſſingenen oder eifernen Stiftend.d,d,d 
(Big. 294) verfehen üft, welche in entſprechende cher 
der andern Hälfte eingreifen. 

Sol die Role im einer breitheiligen Flaſche 
geformt werden, fo muß das mittlere Theil ber ku 
tern genau ebenfo hoch fein, als die ganze Rolle bi 
” an füllt (Big. 295) das auf ein Formbret g 

te Untertheil A mit Sand; Iegt darauf zuerſt 
Bein eine Hälfte des Modells und ftopft auch befien 
Deffnungen a, a mit Sand voll; feht dann die zweite, 
game des Modells (fammt dem Zapfen e) und das 
itteltheil. B der Flaſche auf, welches letztere derge— 
ftaft mit Sand angefüllt wird, daß diejer auch bie‘ 
Rinne am Umtceile des Modells vollfommen eins 
nimmt; legt endlich das Obertheil C darüber und‘ 
iebt wieder Sand hinein. - So ift das Modell von 
ußen im Mitteltheile eingefchloffen und nur Die, 
Enden von c haben im Sande des Ober» und Un 
teeiheils Bertiefangen gebildet, fowie WR —XWBW 
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a Bier Kerne, welche halb an dem Sa es O 
theils, halb an jenem des Untertheils hängen, 
man das Mitteltbeil allein heraus, fo läßt 
diefem die eine Hälfte des Mobelld von oben 
andere Hälfte von unten wegnehmen, Um bas %ı 
im Mittelpunete der Rolle zu bilden, flellt ı 
die Form einen aus freier Hand von Lehm gem 
ten, dem Zapfen o-gleich geftalteten Serm, deſſer 
Enden von den entiprechenden Vertiefungen im & 
de des Ober · und Untertheild aufgenommen men 
Die Gubrinne wird fo angebracht, daß fie nah 
einem ber beiden Ränder ber Rolle führt; am beiden 
Rändern legt man, damit fte fih gut mit 
ausfüllen, Keine Ausgangscanäle für die Luft (Wii 
pfeifen) an, welche an dem fleinen Löchern hy, h, h,h 
(Big. 295) endigen. Zum Gingießen wird 
nue eins von den beiden Gußlöchern der 
(Big. 295 f oder g) benutzt. Man fieht im 
296, melde die rohe gegoffene Rolle vorftellt, bei x 
den durch Ansfüllung der Gußrinnen } | 
Gußzapfen und bei das Metall, wi ‚in 
die zwei Windpfeifen des einen Rollenrandes elite 
gebrungen ift. « * 
Um die Rolle mit einer gewöhnlichen 
ligen Flaſche einzuformen, legt man bie Hälfte bed 
Modells mit der Schnittfiäche auf dad Bormbret in: 
nerhalb des einen Flaſchentheils und füllt 
mit Sand; fehrt dann das Ganze um und 
a 30 a ee a 
m Zapfen e in das für ihn beſtimmte Loch (f. 
297). Nun wird der Sand rund um bie 


ansgefchnitten und ein iſolirter ringförmiger Kern 1 
von Sand geformt, ber den ganzgen i J | 
füllt (ſ. Fig.- 298)5 worauf man endlich 

iheil der Flafche auffegt und vollformt (f, ! 


Beitm Herausuchmen des Modells muß. man berüd: | 
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u der erwähnte Saı zu gebrechlich 
J—— ee „u u Man 
Ks Das —— A ab, zieht bie 
ee vs Models und den Zapfen e heraus, 
A wieder auf, ſtürzt das Ganze um, ne 
entfernt die andere Hälfte des Modells, 
der Kern I immer in einem Theile —— 
J und han hat nicht nöthig, ihn — 
en. Die Anbringung des Lehmfernd, des 
imgufes und der MWindpfeifen bleibt — bei’m 
in ber dreitheiligen Flaſche. Fin. 300 zeigt 
‚eine Flaſchentheil nach dem Ausheben des Mo— 
und mit dem darin befindlichen Lchmferne m, 
e mit dem Sandferne I. 


rn. 
— 12 Ein Awae langes Rohr oder ein hohler 
der, — Wegen der bedeutenden Fänge, welde 
der Kern hier haben muß, kann er nicht ftehend (wie 
bei Nr. 14), fondern muß liegend in der Form an— 
t werden , und da derfelbe am zwei entgegen« 
gelegten Seiten aus. der Formhöhlung hervortritt, fo 
erbält ex auch zwei Lager, welche aber feiner fo be⸗ 
deutenden Größe bedürfen, als bei einem Sterne mit 
einem einigen Lager (f. oben b b) für dleſes erfors 
derlich iſt. Das Movell des Rohre iſt ein maffiver 
Eplinder und wird nach der unter Nr. 2 befchrieber 
nen Art eingeformt. Es muß an feinen Enden zwei 
jerungen (gleichſam Modelle der Kernlager) 
en, welche in dem Sande Bertiefungen zum 
Einlegen des Kerns ausfparen. Letzterer wird aus 
freier. ze: oder in einem Kerndrüder, oder durch 
2 Varel — kann aber auch das. 
En genau wie die zu glehende 
felbft En en es * der Mitte, der Länge 
entzwei fchneiden und den Kern in der Höhr 
alien ‚ausbilden, wobei man ihm außerhalb 


4 














em mi — Das Berfa 
—— * mit dem unter Se 17 
in der — der hohle Leuchter ein Rohr 
von cylindriſcher Geſtalt) if. Sig. 323, 8 
Jeigt das maffive (aus Holz verfertigte) Modell, an 
weichem a und b bie Sternlager find, wird zus 
ef. diefes Modell nah Nr. 2 ein, re Fish es 





826 zeigt die fertige Form fammt dem darin 
enden Kern im Durchſchnitte. Der Einguß wird 
—* bei dem im Hälften gegoſſenen Leuchter (f. * 

‚ Big. 277 h) angelegt. Zur ® 

dient eine Form (ein Kerndrilder) von 

Cs find dieß zwei mit Gyps ausgegofiene 

auf ei —— han er po ee 
‘einander paffen, n dem Holje eh 

Paar Stifte umd indem des andern ein. 

forechende, jene Stifte aufnehmende Löchet 

find, Jede Hälfte des ae 

4 die halbe Geftalt des Kerne 

um ‚am dem Kern zu bilden, einen Offemmpt 


A 


: 


Ben de u sa 
aße die 
join Die beiden Theile des Kernbrüdere 
— an einander, Der etwa überflüfe 
Lehm wird dadurch berausgequeticht, und wo 
au vn ift, zeigt ſich dieß fogteihe ai 330 
ie innere Seite von einer Hälite des Kern— 
an Bebeien "Oben. alien Gimeihtane 
ei ei 
foäter noch zu —— gypſernen 


er Schlüffel eines Hahne. — Dies 
ein — fegelförmiger Körper mit 
* als Griff und mit einer quer gi 
1 gehenden, can beiden Geiten offenen 
* aus Fe beftehende Modell (Taf, 
und dem Gufßftüde a 
ae — —— flache lappenförmige 
© 0, welche bei'm Einformen zwei Vertle⸗ 
gem (Lager) im Sande maden, worin die Enden 
ve Rene ihre Unterftügung finden. a ift der Griff; 
b ein Zapfen, der nuc dazu dient, beim Mboreben 
des Guſſes bie eine Spitze der Dtehbank anzufegen 
und zulegt abgenommen wird; o ein — 
Zapfen, gegen den die zweite Spihze 
und auf welchen man das zur —— 
Schlüſſels in dem Hahne nöthige Schraubengewinde 
et. Der Kern wird (wie bei Nr. 18) in einer 
— —— verfertigt und hat die Gehalt _ 
von Fig. 355, 356, wo o © die beiden Lager find, 
“ verſteht i von ſelbſt, daß beim Einſormen dad 
odell ſo gelegt erden muß, um bie Achſe des 
Griffs a der Scheidungsfläche der Form In eis 
nerlei Ebene zu bringen. Uebrigens if das — 
zen wie Beim Formen eines jeden runden Körp 
Big. 357 ftellt das eine Theil der geformten leide 


a7 
Ei 


BeE 
3: 
Er 


SSH © E57 
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mit: bem barin Tiegenben Kt 
Einen 





ben , welche e 
Er diefe Drähte nicht mit Lehm beft 


ro Gine Schraubenmutter * 


fernen Schraube — 
Mutter wird zwar am Beften ei 


eim glatter, Eplinder B, deſſen herv 
die Modelle fuͤr die Kerntager ober. 
darfiellen. Dan formt das Gange wie je 
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Körper (nach Nr, 2) ein, legt in bie Höhe 
‚als Kern die eiferne, dünn mit * 
Schraube und gießt darüber eine Mutter 
von Blei, welche natürlich das Gewinde der Schraube 
erhält, Die eiferne Spindel läßt fi ohne Mühe 
wieber herausſchtauben, indem das Blei nur wenig 

ſchwindet, folglich ſich mit fer anfegt. Im 
der. bleiernen Mutter (welche die Stelle 
Kerndrüders. vertritt) Enetet man Lchm, den 
man nod außerhalb an beiden Enden zu eylindrifchen 
Berlängerungen ausbildet, welche den Theilen B, B 
(Sig: 350) an Geftalt und Größe gleichen. Wir 
diefe Lehmfchraube, welche unbeſchädigt nicht heraus- 
rt werben Fönnte, nad) dem Trocknen gebrannt, 
5 fchmilzt das Blei weg und der Kern ericheint 
unverfehrt ald ein getreues Nachbild der eifernen 
be. Das Modell der Mutter wird nun zum. 
weiten Mal eingeformt, in die Höhlung aber die 
Lehmſchraube gelegt (1. Fig. 352) und Meffing herz 
umgegoflen, wobei der Lehm dem Drud des ſich zus 
fammenziehenden Meffings hinreichend nachgiebt, um 
fein Berften des Guſſes befücchten au-laffen, Dar 
überdieß Schon der Kern fih beim Brennen etwas 
verkleinert hat, fo iſt auch die gegoffene Mutter ein 
Wenig zu eng für die eiferne Schraube, fie fann da— 
ber und muß fogar entweder machgeichnitten ober 
«(vermittelt der Schraube Fiir) aus geſchmirgelt wer⸗ 

dem, wodurch fie im Gewinde mehr Glaͤtte erhält. 

21) Ein Brunnenventil, — Big. 
—* ſenkrechten Durchſchnitt die Büchſe g g, in 
© ber, Bentilfegel Fig. 369 angebracht wird, 
Nur von erſterer foll hier weiter die Rede fein, ba 
im. Bezug auf den lehtern das unter, Nr. 10 
Gefagte nachgefehen werden Fan. Die Büchfe Fig. 
368 iſt ein in der Mitte etwas audgebauchter, an 
beiden ‚Enden offener, hohler Eylinder, in deſſen In—⸗ 





netem fih dad Kreuz oT et 















Per et — hin: — 
mit jenem anderer ri - Gegen! 
(4 B. Nr; 18) überein. "Das Modell (8 
362) ift auch hier maffiv und wird eb 
‚Hälfte in dem Obertheil, zur Hälfte in be 
theil der Kormflafche abgedeudt; es hat die 
Geſtalt des Gußftüds und außerdem zwei Fu 


brüder, der von Gyps oder von Metall (ber 
feilheit wegen Zinf) fein fann, Um 
eines metallenen Kernbrüders zu geben 
ein folder eg Man fieht ibn Fi 
von‘ der Seite, Fig. vom Ende heran 

Die beiden Hälften k, 1 desfelben (vom 
eine in Fig. 367 von innen zu fehen fl 
Dutch zwei darüber gefchobene (ebenfalle zinke 
fen m, m jufammengehalten. Jede Hälfte 
ber Schnitikante zwei einander gegenüberftehe 
Ausfhnitte oder Kerben, fo daß ein von Blei’in 
einem hölzernen oder meſſingenen Modell Fig- 

gegoſſenes Kreuz n eingelegt werben kann 
nach, dem Zufammenfegen des Kerndrückers 
weglich if und mit in den Lehm eingefchloffe 


womit'man den Kernbrüder ausfüllt, Die 


des b darin 
ud en Play = sit Bei’m nen 
| Kreuz heraus und 


! uß 
angelegt, wie Big. 361 durch die Punctitung bei z 
ei hier * vier Zweige pe, weldhe fange 
Kernlagers fortgeben und auf v 


und bie Bildung des Kerns in dem gypfenen Kerndrüder 
mit dem überein, was in den vorigen Beifpielen (Nr. 18, 
19) vorgefommen ift. In Big. 358 u. 359 find zwei An⸗ 
fichten des Modells vorgeftellt, wo a, b, c,d die vier 
Kernlager begeichnen; Big. 360 zeigt das eine Theil der 
aſche mit dem darin befindlichen. Kern, an welchem die 
er ebenfalls mit a,b, c,d benannt find, Die Art, wie 
der Einguß angelegt wird, erfennt man aus Big. 277, 
wo m bie Form für einen (nur wenig abweichend geflale 
teten) Hahn, n den Kern, kiden (wegen des im Wege 
liegenden Kerns) in zwei Zweige gerheilten Einguß bes 
deutet. Die Yunctirung y zeigt diefe Anordnung in 
Fig. 360, — Bei ganz Heinen Hähnen (an Thees 
mafchinen u. dergl.) wird der Kern feiner geringen 
Größe wegen nicht in einem Kerndrücker gemacht, 
fondern aus einem doppelten, fridartig zufammens 





54 


380 im Grundriß vorgeftellt. Hier haben’ bie Buch⸗ 
—— Bin, e, € die ſchon aus Dbigem bekannte 
Bebeutung; b c d find die Sernlager. Man formt 
bi obell auf die gewöhnliche Art in der zweis _ 
thelligen Blafche dergeftalt ein, daß bie 
zwiſchen den beiden Saudkörpern durch die 
chſe des Stiefels A und des Seltenrohrs B geht 
and legt dann den Kern in die entftandene Höhlung, 
welder mit feinen drei Enden in den dutch b, ©, d 
nebildeten. Bertlefungen auftuht, Der Kern bat 
nämlich die Geſtalt des hohlen Raums, welder in 
Big. 375. durd) die Punctirung angedeutet ift, wozu 
och die Verlängerungen b, c, d Fig. 379 fommen, 
3%. 381 giebt eine Vorſtellung davon. Er ift aber 
zu groß, um in einem Kerndrücker geformt zu were 
den und man verfertigt ihn deßhalb durch Abdrehen, 
Man umfnetet nämlich eine Cifenftange, welche um 
2 bis 3 Zoll länger if, al& der Körper AA, fehlchtz 
weis aus freier Hand mit Lehm, fo daß die Stange 
am jedem Ende 1 oder 14 Zoll herausragtz legt, 
wenn beinahe ber gehörige Durchmeffer erreicht 
die Enden: der Stange in eim einfaches hölgernes 
Geftell und bringt nach erneuertem Lehmauftrag durch 
Andalten eines geraden Brets, während ber Stern 
umgedrebt wird, fowohl bie genaue cylindriſche Ges 
flalt, als die vorgefchriebene Dide zu Stande. Der 
Mebentern B‘ wird auf Diefelbe Weife verfertigt, 
dann miittelft des Meſſero in e’ erforderlich andges 
fepnitten, endlich an A’ auf die ſchon weiter obem 
angegebene Weife befeftigt. 
24) Der Wind keffel einer Feuerſpritze wird 
ebenfalls (wenn man ihn nicht aus Kupferblech macht) 
von Meifing gegoſſen. Das Berjahren dabei gleicht 
be dem eben beichriebenen für die Stiefel. Da 
jedoch weiter unten das Formen des Windkeſſels in 
m vorkommt, welches hierauf ‚ein vollunmens 





Richt wirft, fo Baus 
ben, —— um fo 

Windkeſſel Überhaupt Ir aan a 
den, weil man, bei ber 1, Sat aa eh 
im Befit eines febr fetten, befonders gut b 
faR lehmartigen Formſandes wagen Fan. ”$ 


EI. Lehmförmerei. 

Der Formiehm (welcher durch Ausfefen, Zerflor 
sen und Sieben von allen Steinen, Wurzeln 20, ges 
reinigt werben muß) darf micht feit Pers weil 
fonft bei'm Trodnen und Brennen zu ſehr en 
auch Leicht ſich zieht ober gar Ep 
Man vermengt ihn daher, wenn er mi — von 
Natur mager genug iſt, mit jerfloßenem, gebranntem 


Lehm (von alten Formen und Kernen), auch w 
mit Sand, und giebt ihm außerdem einen 





von Kuhmift (zu feinen Formen), oder von 

mift (gu gröbern Gegenftänden), wodurd das Reiten 
ober Springen bei'm Trocknen beffer verbindert wird. 
Das Verfahren ift im Allgemeinen wie bei der Lehme 
fürmerei des Eifenguffesz; jedoch. müfen wir es hier 
nochmals kurz wiederholen, ehe wir zur Deichreibung 
der Formen einiger fpeciellen Fälle übergehen, 

Die Berfertigung der Form fängt mit der bed 
Kerns an, ven man (fofern von größern Gegenfläns 
ben hier alein die Rede if) hohl macht, * 1 fowobl 
an Lehm und Zeit zu fparen, als aud das Aus— 
trodnen zu erleichtern und ein zu großes Gm au 
vermeiden. E8 wird demnach eine eiferne Spindel 
zuerft mit Strobjeilen umwickelt, die man nachher 
mit Lehm befleivet, nach Vollendung ber Form aber 
wieder herauszleht. Der Lehm muß in Schichten 
von etwa höchſtens 4 Zoll Die aufgetragen und 
jede Scicht muß für fid) völlig getrodnet * 
bevor man eine meue anbeingt Den fertigen Kern 


\ 


— 
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Bar, Yan Die felenben efmlagen Re akt KR 
! Pi olgenden 
damit verbinden. Kuke Kern — wird 
wieder Lehm aufgetragen, um das Modell ober bie 
Die zu ergeugen, d. 5. einen Körper, der Außer 
lich ganz und gar die Öeftalt des beabficytigten Gußs 
ſtücks erhält. Auch das Modell bilder man mr 
tenweis und beftreicht es zuleht mit gefiebter, 
Waſſer angerührter Aſche. Der letzte Theil ber Are 
beit {ft die Vertiefung des Mantels oder ber Aus 
bern Form, welche die Stelle des bei der Sandför— 
merel in den Flaſchen befindlichen. Sandes vertritt. 
Die erften Schichten werden aud feinem, breiartigem 
Lehm dünn mit dem Pinfel aufgetragen, um alle 
Bertiefungen des Modells genau damit — 
fpäter macht man von dickerem Lehm 4 bi6 } 3 
ftarfe Schichten mit der Hand; die legten Schichten 
beftehen aus grobem, mit Kubbaaren vermengtem 
Lehm und werden wohl gegen 4 Zol bie aufgetras 
em. Unter die äußerte Schicht legt man in die 
'ehmmaffe eiferne Drähte oder diinne Schienen der 
ri und Quere nach ein, zur Vermehrung ber 
Feftigkeit. Dann wird der Mantel (im Ganzen ober 
im zwei Theile zerfepnitten) von dem Modell abge 
nommen; legteres vorfichtig Durch Mefferfchnitte zer⸗ 
flüt, von dem Kerne abgelöft und befeitigt. Kern 
und Mantel werden endlich im Feuer gebrannt, mit 
Afchenbrühe beftrichen oder über brennendem Kienholz 
ze und zum Guſſe zufammennefegt.— Mande 
einheiten bei der Verfertigung der Lehmformen 
ergeben ſich aus folgenden Beifpielen: . 
25) Eine hohle Walze zum Kattundrud 
Gelche in der Druckmaſchine auf eine eiferne Achſe 
geihoben wird), Da das Aeußere, wie das Junere, 
biefes Stuͤces glatt eylindeifch üft, fo gi die Ber» 
fertigung der Form auf die einfachte Wie un Ih 


_ 





> 


welcher daraus & 
äußerlich mit Rinde ober 
das zum Austritt des Waſſerg 


dert, 

geraden Brete abgebrebt wird das 
Sb wie au mit Ahe ehren, - Dart 
(auf der Drehlade oder — freier — 


iel gemacht, welcher ſowohl das „a 
hervorragenden Enden des. Kerns umſchlleßt mi 
dem letziern die gehörige Unterflügung giebt 
nachdem das Modell entfernt if. Die Guß 
wird in dem durch einen Längenabfehnitt im 
gleiche Theile zerlegten Mantel entweder am 
oder am untern Ende der Walge angelegt. Im en 
flern Falle fließt das Meffing unmittelbar und ob 
— in die — der Form; im zn Ei 
ird zwar das Metall ebenfalld am oben Ende 
goſſen, läuft aber durch einen ſenltechten, m 
— im Mantel herabgehenden, roh 
Canal bis an's untere Ende fort und tritt = 
in die Form ein. Lehztere füllt fi alfo von unten 
herauf, wodurch der Vortheil erreicht wald, daß alle 
Theile von Oxyd, welde etwa dem Meffing 
gm it waren, fid) auf der Oberfläche 
— ganz — — 
en effnungen entweichen 
alfo weder ui, unelne Erlen 
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{8 Berfahren bas a 
——— — 


— auch den Mantel —— — 

Me abziehen, wenn man ibm zuerſt an 

‚offen Jäßt und. Hier erft mit Lehm er 

em das Model jammt dem Kerne — 

ien und lehterer allein wieder elngeſehi ift. 
Keane muß aber das Modell vor dem — 

—* et ſtark mir geſchmolzenem Talg 


Bossa, eine. höchſt einfache, roh ausge⸗ 
hbank, um den Kern und das Modell 
| abzubrehen, die wir bereits im vorigen Ab⸗ 
je kennen lernten, die hier aber in befferer Form 
teben werben foll. fig. 374 ſtellt den Grunde 
trfelben vor. aaa ift ein vierefiges, rahmen⸗ 
8, auf vier Beige ruhendes Geſtell, deſſen 
Seite durch das Btet A verdeckt wi Es 
t oben zwei Lager, b, e, für die eiſerne Spinz , 
d, welche durch bie Kurbel | umgedreht werden 
j 8 des Lagers b ift die Spindel che 
ſch und e, als im ihren übrinen $ 
wuplag 10. Bb. 2, xuf, 





des Stiefels aus, fäniteen. und ber 
{ auf der flachen Seite nis 
Pe an Bora 


ein rundes Loch — das Rohre mit dem 
nen Ende feines Kerns einpaßt und die Fugen mit 
verfireicht. Das Ganze gleicht — der. — 
379, vorausgefeht, daß man nod das Mi 

hie bei d, nad Angabe ber Zeichnung, fh 

hnitten und mit ber Zunge e verſehen hat. 
reicht die Dberfläche überall mit Afche und zieht 
bh den Trodnen diefes Anftriches das Gtüd von 
e aud ihren Lagern gehobenen Spindel d ab, wos 
zugleich die Strohfeite aus dem Innern genom⸗ 
und die beiden Enden des Kerns mit Lehm ver · 

werden. 

Bildung des Mantels geſchieht aus A 
da er äußerlich Feiner vegelmäßigen Geftalt 
J —— — hierbei verſchledene — 


ee beiden Theile st 


auseinander nehmenz man 
Er Modell von dem — —— 


En 
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welche ber. aus der Flafche i dem Ausgang ges 
ftattet; k — —— —— welche —2 
der Gußrinnen T hervorfommt und fi mit gh vers 
einigt, um aud aus dem oben Theile der Form die ° 
auotreten zu laffen. y 
27) Der Windfeffel einer Feuerfprige bat 
Auftiß, Fig. 377, und Orundrig, Fig. 378, jeie 
jen) eine ungefähr zuderbutähnliche Geftalt, ift am 
Sekten (untern) Ende mit einem flahen Boden ges 
ſchloſſen und hat in der Nähe diefes lehtern drei 
feitwärts gebende kurze Röhren: zwei — tu — eins 
ander gegenüber, in welche die Seitenröhren ber beir 
den Sprigenftiefel eintreten; eine dritte, um 90 Grad 
des Umfreifes von den vorigen entfernte, vw, zum 
Ausiprigen des Waſſerq. Der Körper des‘ Windfefe 
ſels und die drei Rohrftüde werden (Kern und Mos 





Mantel formt. Der Schnitt diefes letztern wird fo 
ent, daß er mitten über Die Röhren 1, u gebt, Die 
ſche w des Rohres v würde ein Hinderniß gegen 
das Auseinandernehmen des Mantels fein‘ (wenn 
man diefen öffnet, um das Movel zu befeitigen), 
falls nicht hiergegen eine befondere Vorkehrung ges 
em wäre. Diefe kann in zweierlei Weile Statt 

ı entweber wird für das Rohr a Kern, Mos 

dell und Mantel (lehzteret ziweitheilig) abgelondert 
gemacht und nach dem Herausnehmen des Modells 
erft der Kern, dann der Mantel an die Hauptform 
t. Der man formt die Flanfche w an dem 

e garnicht aus Lehm, fondern nimmt dazu 

‚eine hölgerne Scheibe, welche mit einem tunden Loche 
hret Mitte loſe auf den conifchen Kern aufges 

‚oben wird; formt Anfangs den Mantel nur fo 
welt fertig," daß er jene Scheibe zwar Fehe 
1 


ia Ei 9 374 — 

inbel der al eng 
E bad eb gen Windfeffeld (of 

ren) als vollendet dargeftellt. —* dazu 

Einſchnitt der Schablone iſt no; p dagegen dr 

Schnitt zum Abdrehen der Röhren 1 und u (Fig 

Das ganz — Modell zeig 

im Auftiſſe der im Grunrifier h 

auf den Drei Röhren hervorragende 

welche dem Iehtern zur Lagerung in 

dienen; ein vierted Kernlager entfle 


Die ———— der fertigen 


bie Sigg: 386—391 erläutert. it dere 


Aufrib von der einen breiten 
"Aufriß der ſchmalen Seite; Fig: ein 
ler Durchſchnitt (nach der punctirten 
; Big. 390 die innere er der ei 

Fig. 591 jene der zweiten Man —— 
hi glelch der Kern mit a 

ne Hälfte des Mantels, in 
w Bildung. des mittleren — enihalten 
die andere Mantelbälfte; C den Ken; m 
Ben F ee . — u 
durch die Sterne der drei Röhren befeftigt fin 
2,0 bie bier Kernlagerz  b eine 8 
welde in eine gleichgeftaltete Wert "on 

eift, um das genaue Zufammenpaffe: 1 

ften zu erleichtern; d, d zwei eiferhe Reifen, 
den Mantel‘ zufammenhalten; D * N 
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um feſt auf demfelben zu Meben und den Zwed bat, 
durch Erhöhung des Einguffes einen größern: Drud 
des flüffigen Meffings hervorzgubringen, folglich wie 
Ihe Ausfüllung der Korm zu befördern; i der 
— k,k zwei Windpfeifen. Die erwähnte Vers 
ng a des Kerns (Fig. 389) befleht aus zwei 
@ifenfläben, von welchen der eine ducch die beiden 
dien Robrferne gerade durchgebt, der andere recht⸗ 
winflig gegen jenen ſtößt und in elu Loch desjelben 
eintritt; opqr Äft derjenige Theil des Mantels, von 
dem oben gelagt wurde, daß er befonders geformt 
amd erft dann feft angelegt wird, wenn man bie lofe 
angeftedte Flanſche des Modells nah Außen von 
dem Kerne x abgezogen hat. j 
dn Bas Bon über 4 re ng 
führten wird feine Schwierigfelt fe : 
—— Stüdes in Sand zu See Das 
je diefen. Kal nöthige hölzerne Modell hat die Ges 
it von Fig. 382, 383, wobei wieder zu bemerken 
daß die Flanſche w eine loje aufgefledte * 





fein muß; der Kern wird, wie oben, aus Lehm füde 
auf der Drebfpindel verfertigt, fo daB er mit 

im Big. 391 übereinftimmt. - Die Sandform etz 
durch das. Einformen des Modelld genau bies 

ben Aushöhlungen, welde im den beiden Hälften 
-Mantels, Sig. 390 und 394, zu bemerfen find. 

it Rüdficbt auf die Flanſche w verfährt man, wie 
folat (f. Fig. 389). In das Untertpeil der Flafche 
wird das Modell bis an die Mitte der beiden einanz 
genenüberftehenden Röhren (bis an die Ebene st) 
ocmt; in das Obertheil der Reſt. Damı aber 
n man rings um x, bis auf die Fläche or 
, dem Sand. aus, feht. einen Fleinen eiſernen 
an Diefe Stelle und: füllt; diefen für-fih mit 
8 daß er im der That das dritte Theil einer 
gen Flaſche vorftellt.. Hebt, man hal Im 
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ee rn tat 
merkfa 
br geſchieht * leicht, daß das Meffing unerwars 
rer durch die Fugen der Flaſche ausläuft —— dann 
den Gleßet fehr gefährlich beſchaͤdigen kann, um fo 
mehr, al& diefer gewöhnlich den einen, zu fefterer 
des Körpers vorgefehten Fuß ganz nahe bei 
Anflafe bat, — Die Formpreſſe 2 Sat, XIV, 
5. 278 im Seitenauftifle, sis: 279 im Aufeiffe von 
der "hinten Seite, Fig. 280 Im Grunbriffe) ift ein 
länglich vierediger hölgerner re aa, ber mitten 
5 über, die Flafche A gelegt und in — dleſelbe 
Be eine langen höl 


Be beobachten fan. Dben dürfen bie 5 

nicht über den Rand der Flaſche 

damit man den Ziegel dicht vor das ern brin⸗ 
gen Hnne. 


ur 


[u len ou 
en ioden a 


dünnen. Stücen ala zu welt geben, well f 

Metall in den engen Räumen früher erfl 

die entfernteften Theile der — erreicht ba 
Nah dem Gießen werden bie Kor 
ald man verſichen ift, daß die Erflare 


na — Grfalten viel un 
Benkonden vie — 
ſdes die freie Zuſamm m; 
———— Sand in der feſt, Man de 
tann — 
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Rand (eine Flanſche) befigt, reift leicht abi. weil 
biefe Ränder den Eylinder an beiden Enden im Sande 
fethalten, während das ſich verfürt, Ein 
Rad mit dünnen Speichen (3. B, ein Kreis zu einem 
aſtronomiſchen Inftrumente) veißt in den — zu⸗ 
nãchſt am Kranze (weil dort die dr Min am bünns 

ften find) ab, wenn man ni el genug die 
ale Öffnet und den Sand am innern Umkreiſe 
des Kranzes wegſchafft, damit lehterer der Verkürs 
zung der Speichen folgen könne, Viele —— 
fommen vor, welche an ſich dem Zerreißen nicht 
terliegen, weil fie fein indie oder eine folche Gehalt 
haben, dab fie ſich frei zufammenziehen können, ohne 
Bom Sande bedeutend daran gehindert zu werden; - 
bier pflegt: aber wenigſtens der Oußgapfen (das in 
der Gußeinne- gebliebene Metall) abzureißen, well 
diefer wegen der trichterartigen Erweiterung der Buß 
inne am Gußloche nicht in's Innere der Form fols 
gen kann, und da der Riß regelmäßig an der bünns 

Stelle des Zapfens erfolgt, welche ſich zunächit 
bei dem Gußſtũcke befindet, fo gefchieht es wohl, daß 
dadurch eine entflehende Scharte oder Vertiefung auf 
dem Gegenſtande ſich erzeugt. — In einem einzigen 
un iſt langſame bed Guſſes weſentlich 

Bu TE Bee Te DE a ſchaͤdlich; 
namlich, en man dicke Meffinamaffen auf Eifen 

—— (4: B. eine —— lze auf eine eis 

ferne Achſe). Indem nämlich hier das im Innern 
liegende bedeutend heiß gewordene Gifen weniger 
der Abkühlung mmodnglih a alſo Tangfamer-fich ae . 
Tammenzieht, ald das Meffing, fo wirb des leptern 
Zufammenziehung durch Das ‚Sin ehindert und ed 
entftehen daburd Sprünge im Gufje, wenn man 
nicht die Abkühlung beider Theile mehr, gleihmäßig 
Stait finden läßt, was eben durch das Nichtauſdecken 
der Form erreicht wird. 









N Rad dem Erfalten der Gußftüde erben 4 
ben von dem daranhängenden ereinigt, oder 
ee er Beh en 
man e in e E n 
Siehtöpfe & —— 9 9 0 zapfen, 


entftandenen Metallmaffen) ab, nimmt Ye Bußnähte 
— F elle weg und ſticht aus hohlen Grgenftäns 
me mit Ba Werhjeugen heat, mu 


‚ Unitübren 
Ben ae finne und ohne Ueberſehung mit Blei ur 
vorkommen kann. 


Dritter Abfchnitt. 


Bon der Broncegießerei. 


— — 


Die Bronce, von deren Bereitung wir in ber 
practifchen Metallurgie, Thl. 11. S.120 1e. redeten, 
wird, glei dem Meffing, entweder in Maffe oder 
in Lehm gegöffen. Die Zubereitung der Formen und 
alles. Uebtige würde gänzlich mit den Verfahrungs— 
arten und Hülfsmitteln übereinfiimmen und jede noch⸗ 
malige Auseinanderfegung wäre überflüffig, wenn nicht 
gerade aus Bronce einige Gegenſtaͤnde gegoffen würs 
den, die man aus Meffing entweder nienald, oder 
nur fehr felten darftellt, und welche zum Theil bee 
fonbere Berfahrungsarten erfordern. Wir handeln 
baber bier nur von diefen Gegenſtaͤnden. 


der Meflingnießerei über die Zubereitung 





Erftes Eapitel, Pr 
Sandguf. 1 


Reine Gloden’). — und Haut 
oden, heile aus “ ne) 3 



















l deld uomachen. N. 
ale Fee — Be 


andes, die Beichaffenheit der — 
ndLung der Formen bis zum Gießen 
ber das Gießen felbft En iſt, 
nut das Verfahren des Einformens_ ange, hr 
Bann ale dad einzige Eigenthümliche bei’ ‚von 
'en im Sande. 
Man bedarf dazu, ſowie zur Sandförm 
jedem andern Falle, eines Modells. Diefes 
XVII. und XIX, Big. 396 A im Aufeiffe, 
ee) befteht aus einer gewöhnlich von 
verfertigten, ins und auswendig recht glatt 
Glocke, welche weder Henkel noch Klöppeleing, das 
ie aber mitten in der Haube eine ua — 
— a enthält. Das Einſotmen kann auf auei 
verſchiedene Arten geſchehen, fo, daß bie Glocke ents 
weber in aufrechter Stellung, oder umgeftürzt 
fen wird. Für den erften Fall bedarf man noch 


Rach Heren Dieector — At. Slo aeu 
in BERN tedgnol, Ensgtopähte, Wh. NIE SS, 105 26 


meffingenen Mobelld, Fig. 397, in der Geftalt eis 
mes ſchlanken Keils ad, en in feinem biünnften, 
genau in das Loc a der Glocke, Fig. 396, paffens 
den Theile ab eine Höhlung, bei b und. c aber Heine 
Adfäge befigt. Für den zweiten Fall find, anftatt 
dieſes Keils, vier Kleinere meſſingene Modelle erfors 
derlich, nämlich ein fnopfförmiges Stüd, Fig. 398, 
deſſen Bodenflädhe $ drei. Eleine Löcher enthält und 
drei eplindeifche Stäbchen, wie Fig. 399, am einem 
Ende abgerundet, am andern ſchraͤg abgefchnitten und 





‚mit einem Zäpfchen e verfehen. Wenn man die runs 


den Enden der Stäbchen im Keine, Vertiefungen auf 
den innern Rand der Glode ſetzt, fo fügen ſich die 
Zäpfcyen e (Fig. 399) in die Köcher der Fläche a 
(Sig. 398) um das Ganze erfdeint wie Big. 400. 
— Die Durchſchnitte Fig. 401 — 405 verſinulichen 


„bie beiven Methoden des Einformens. 


a Einformen der Blode in aufrehter Stellung: 

Bon den zwei Theilen der hierzu. erforderlichen 
Forwflaſche iſt der obere (A, Big. 401, 402) fo hoc, 
ald die Glode (Fig. 396) und der Keil (Fig. 397) 
zuſammengenommen; der untere (B, Big, Al Me 
niedriger. Man fängt damit an, daß man den Obet« 
tbeil A auf ein Formbret a (Fig. 402) fiellt, das 
rg fammt dem daraufgeſteckten Seile be 
bineinfegt und den Raum ringsherum mit Sand ger 


‚börig ausfüllt, Dann dreht man die Flaſche um, 


daß die Mündung der Glode nach oben gelehrt er- 
mt, fegt den Unterthell derſelben anf und ſtampft 
 nleichfalls mit Sand voll, welcher lehtere dabei 
eich das Innere der Glocke ausfüllt und fo den 
Kern bildet. Borher aber wird das eiferne Draht- 
dhr für den Klöppel (f. Big. 400) fo in Die Höhlung 
am ‚Ende des Keild gelegt, dab nur der Ring Trbe 
felben hervorragt, welcher demmar An von Sand ded 





aeichloffen. 


sun aan, fo 1 ac Nee ode mit 

en Zapfen von ber ganzen 
Größe des Reis, Sig. 396, und man fägt na 
dad Stüd cd davon ab, um nur einen 
der Yänge cb zu fafen, welcher zur Aufhängun 
Glode, oder zur Befeftigung detfelben 


ven Handgriffe dient. Eoll aber die @ 
zum Anfafien erhalten, fo fehneidet 
— änzlich weg, bohrt mitten in ber H 


a och un ſchraubt in diefes den befonderd g 
Ning. An dad in’s Innere der © 
Ense Gate der Schraube kann zugleich ber 
— werden, — man das sera 
jeinformen des Dehrs erfi erfpart. 
Das Gießen der Slodın ina ufrhter 
dem doppelten Nachtheil, daß 
es elnfließenden Metalls der Kern Leicht 
daß das Metall, indem es von bem 
aus nad allen Seiten ſich verbrei 
kühlt void und daher öfters bie Form nicht ga 
dig — ri der Guß mi oder 


agfens jehlech 
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4 en der Glode in um g 
u @inform tr gehärgter, 


ne nun 0 — — 
Auf das Formbret wird — inner: 
| Halb des Untertheils A ale das Gloden- 
‚mopell gefegt, welches man ganz mit Sand umgiebt. 
im wendet man die Flaſche um, ſetzt den Dber- 





[e die drei Stäbchen Fig. 399 und den Kuopf 

398, ſo daß das Gange wie Fig. A01 erſcheint, 
und fült auch B mit Sand, wobei ſich der Kern x 
bildet. Rund um den Knopf © räumt man eine trichs 
terartige Vertiefung zum Eingießen aus, worauf 
diefer Knopf weggenommen, jedes der Stäbihen b 
einzeln beransgezogen, die Flaſche auseinandergenoms 
men und aud das Giockenmetali entfernt wird, nach · 
— ee die — einen Zapfen ae fol) 
durch das der Haube mit einem en Holje 
che die Höhlung d in den Sand eingebrückt hat 
Daß beitm Formen des Kerns das Debr mit oder 
ohme Kloͤppel eingelegt werden muß, verfteht ſich nach 
dem Dbigen von felbft. 

Bei diefer Art des Gießens verbreitet ſich das 
einfließende Metall vom Gießloche aus in drei Gas 
näle und füllt die Form von drei Puncten aus ſchnell, 
volftändig und ohne den Kern befchädigen zu kön— 
nen, Die drei Angüffe werden abgefägt. 

Kleine Gloden werden gewöhnlich auf ber Dreh 
bank in= und auswendig abgedreht, öfters auch durch 
Ränderiren verziert, melfingene in’sbefondere noch 
gefienißt oder vergoldet, (.t 

Eine befondere Art der Heinen Gloden find bie 
Ubrploden (Schlaggloden),  welde man in 
Taſchen⸗ und Stubenuhten anbringt, um Durch Arte 
ſch eines Hammers die Stunde anzuzeigen oder 
das. en zu verrichten. - Sie haben eine. flache, 
fappenähnliche Geftalt, 1—& Zoll und darüber im 

Sauplag 109. Br. 2. xuf. W 


FH 





B berjelben Gig: ) auf, vereinigt mit dem 












man fi, öfters. bei Zhurmubren. 
Di mern wie De Läutgloden 
Zu der Sand» — Pe 
eils noch 


im nächften Gapitel.  Envlich gehört auch ein. 
tender en des Gefhügpguffes £ 
jedoch in einem befondern (dem mädh 
an werbeit, 
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Miet yaaigen Mealurgier ober 6 01 Bandes 

Schaupiatzes, und verneifen daher darauf, 

‚bemerken nur noch furz, daß man auch aus 

Jußeifen Gloden verfertigt, welche — nicht 

Bes baden, haltbar und wohlfeil 

—— Gehalt und Größe der —— 

It der Glocken iſt im Allgemeinen vr 
a J— e Erfahrung hat zu einem 
hen den Dimenfionen der 

führt, ni Ar die Erzeugung des Schallo ö 

heilhaftefte iſt und von weldyem ee nicht an 
ae in undedeutendem Grade abgewichen wird. Die 
2 u welche im diefer Beziehung aufgeftellt 

werben fönnen, find folgende: 

4) Eine Glocke — den größten Durchmeſſer 
an ihrer Wündung und die größte Metalldſcke an 
ne — Paare * 

eife, gegen welchen der pe 
2) Die größte Weite Ift das Bunfzehnfache, Die 
aber (ſchtäg außen an der Ölode gemeffen) das 

fache von der Dide am Schlagringe. 

3) Bon dem Schlagringe bis Haiben Höhe 
yo Glode vermindert fi) die Dice derfelben; von 
hier an und im der ganzen obern Hälfte (dem Shen 
fage) beträgt fie nur den dritten Theil der Dide 
am Schlagringe, Von dem Schlage nad) dem Um» 
Freife der Mündung bin nimmt die Dide ebenfalls 
ab: diefer dünnere Rand führt den Namen Bord. 

4) Der Durchmeſſer im oberften Theile (dee 

aube oder Platte) ift halb fo groß als der 
meſſer der Mindung. 
gem Schwere des etöppets oder Schwen⸗ 
ges ft ungefähr der vierzigfle Theil vom Gewichte 
GSlocke. Nach der von Hahn (in feiner Cams 
panologie, Erfurt 1802) gegebenen, u Erfahrung 








"bie Schweifung der | ee der Mitte 
zurüdteitt. Um die Schweii FÜDR u ehhe 
wel "gimei Theile, nk und ni, vom ver 
a zerfällt, ſucht mar mit einer 
©: von n und i aus eis 


vem Halbmefier on den Bogen in. Ferner wird 
Be Linie mn von n nah.p 4 Schlag aufges 
red abe op der Bos 














er Glocke in t und zeichnet aus letzterem Puncte 
| Halbinefjer ti den iu für die te 
Wölbung der Haube. Die Haube erhält 4 Schlag 
ur Die, ihre innere Krümmung qv wird Bu 
dem Mittelpunete © mit einem rer 
ber um 4 Schlag Heiner iſt, als ti, beicrieben. 
Zur. beffern Befeftigung der ‚Henkel oder der’ ie 
annten Krone, oben auf der Glocke, giebt man gern 
Be ae in ihrer Mitte eine Verhärkung — — 
Schlag im der Dicke, welche mit wx bezeichnet iſt 
die Außere, nach der Regel entworfene Fotm der 
de erleidet oft Heine Veränderungen, 32. durch 
brundung des Winkels i und van dem Rande ber 
be und der Kante bei a —— — oder 
e; welche man nach Willtür an 
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frei ſchwingendes Ende hin verſchwaͤcht, weil da⸗ 
gegebenen 





—* die Zahl ihrer Oſcillalionen in einer 
' verm 


ehrt. 
= Zonerböhung, wie, Erniedrigung, 
in dieſem Beifpiele duch Maffeverminderung, 
diefe jedoch nur an Stellen, welde zut Menderung 
bed Grades der Geſchwindigleit der Bibrationsbes 
wegungen ſich insbefondere eignen. 
Die Vornahme einer Verminderung der Maſſe 
‚einer vorhandenen Glocke unterliegt feinem Anftandez 
Ermittelung der für Erzielung höherer ober. ties 
. Zöne durch ſolche Mafjenverminderung ſich eig⸗ 
nenden Stellen iſt aber eine genaue Kenntniß der 
Blodenfbwingungen erforberlich, deren Conſtituirung 
man im Nachſolgenden beabfichtigt, 
= Bollbringt man mit Hülfe eines Hammers auf 
ven äußern Umfang eines elaſtiſchen, gleich. diden 
Ninges abed, Fig. 407, bei a einen Schlag, jo 
wird, im Folge der Trägheit ber Körper, an ber 
bem Schlage entgegengefegten Stelle des Ringes — 
bem andern Ende feines Durchmeſſers bei b — eine , 
Einbiegung, alfo eine Verfügung des Durchmeſſers 
ab, augenblidlich Statt finden, zugleich) aber auch 
eine Verlängerung eines zweiten, den. erflerwähntert 
rechtwinklig durchſchneidenden Durchmeſſers cd uns 
aus bleiblich erfolgen. Betrug bei der Einbiegung des 
Ringes die unverkürzte Länge feines urfprünglichen 
Durchmeſſers ab nur noch ah, fo wird fich fein 
Durchmeſſer cd um bie Berfürzungstheilcen ag und 
2 Bin — um F * no en 
‚ag und hb — verlängern, demma ef fein, 
* Vermöge der dem Ringe enentpneigen Elaftis 
ehtät hat er nun das Beftreben, aus diefer abnormen, 
mittelft Fig. 408 befondere gezeichneten Zuſammen⸗ 


a a feine ursprünglich freiseunde Form wieder 


zu verfegen,. Zu legterer gelangt, befigt 
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vermöge feiner laftieität, fo- viel Kraft, 
——— er nun nicht in diefer zu verbarten 
dern nach ben entgegengefeten Seiten um b 
ben Längentbeile, mit welchen — Aus« u 
Kin dan die Freisrunde Form 
m ändern muß. 8 Br Sig. 200" onn 
ufammenbiegung entſpricht 
; heilen der erfierwähnten, nur daß a 
* —— C von den Puncten o And d aus 
Statt fand, während erftere von den Puncten a und 


b nach © erfolgte: — | 
Es zeigt ſich hier ein gan, 4 afelßee Beet, 
wie bei einer ſtark gefpannten Saite a'b‘, Fig. 
Zieht man diefelbe von ihrer Mitte aus nah e und 
1äßt fie dann los, fo wird fie, Fraft ihrer 
tät, fich beftreben, ſogleich wieder in ihre un 
liche gerade Richtung zu gelangen, Dafelbft ange: 
kommen, Fann fie jedoch nicht in dieſer verbleiben, 
fordern muß nad d' weiter vibriren. Der 
fandı der Luft fowohl, als das Beſtteben der 
nach mindefter, in gerader Linie zwiſchen a'b‘ Statt 
ender Spannung, vermindert mun nach und nad) 
eje Vibrationen; die Saite wird darum — — 
kleineren Berhättmifen, wie bier angegeben — 
d' nur nad e‘, von da nur nach M, von fl" oh 
dann nad) h’ und fo fort endlich wieder. au ihrer 
ui Richtung gelangen, wo dann jede. 
aufhört. 
Genau Diefem entſprechend, 5— 
die abwechſelnden kenne m des 
ben Ringes (Fig. 408 — 409) nähern 
mehr der freisrunden Form, und — — voll⸗ 
flaͤndiger Erlangung der letzteren zu völligem Nee 
Nande gelangt fein. 
Wird der Schlag bei a, Fig: 407, m det ih⸗ 
nern Seite des Ringes, ſtatt an ber 1, volle 








fo das des 
* —* pen a wird länger, während 
jener von ed ak erwähnten erungds 


iheile verfürzt. Da aber die bezeichneten Haupts 
ſchwingungen nothwendig mit einander abwechſeln 
müflen, wenn überhaupt Vibrationen ſollen Statt 
n können, und es ohne Einfluß bleibt, ob die 

me oder Andere zuerft nach Innen oder Aufen vis 
brirt, fo ift es auch einerlei, ob der Schlag auf die 
äußere oder Innere Ningfläche Statt findet, wehhalb 
un. einer folden Unterfheidung fernechin aba» 


trahiren. 

Der vibrirende Ring theilt ſich auf dieſe Weiſe 
in wier, den een Vibratlonen unterlies 
gende Hauptfhwingungspunete a,b, 0,d; «8 
werben fich von einem jeden einzelnen der ——— 
nach je zwei Seiten hin, z. B. vom Puncte f nad 
Sk und fi, jene Vibrationen verbreiten, Fände nun 
eine allmäpı ‚ge Abnahme ber Lehrern im Verhaͤltniſſe 

Enıfernung von den Haupiſchwingungepuncten, 
Er von f nad n, o,p, Statt, fo werden in der 
itte — je zwei Hauptihwingungen Puncte 
-— + ®B. zwifdhen db ein Punct i — vorbanden 
fein, wofelbft die Schwingungen entweder aufhören, 
oder Doch nur fehr ſchwach fein werden. 
Berbreitet man gleihmäßig auf der. Fläche des 
vibrirenden Ringes feinen Sand, Bärlappfamen (Se- - 
men Lycopodii) ıc., fo häuft fi) derfelbe nur am 
Diefen, am wenigften bewegten Stellen, den ſogenann⸗ 
ten Knotenpuncten oder Linien, i,k,l,m, an und 
dient fo als ſichtbare Bezeichnung derfelben*). & 


*) Ehlabni, der Catdecker der Klangfiguren — tie 
überhaupt alle fpäteren Akuſtiker — befchreibt wohl die 
figuren verfdhiebener ſchwingender Körper, giebt aber ice 


be Ext, d il € — 1 
— — — — —— Na eine Durdir 





s7i 
Kräfte worden, bie ſich ber 
ne Di ln — 


dent Schiage — und als Folge davon abwechſelhn⸗ 
ben Ein und Ausbiegungen gleichgroßer 
Dimenfionen ihre Entftebung verdanfen. Diele 
Be — bin ala — fi Außeraben 
( te adbe müffen darum genau 

En ihrer entgegengefegten Nihtungen, ‚bel ki, 
m, 1, zufammenftoßen, heben fich gegenfeitig auf 
und bezeichnen dafelbft jene Ends oder —— 
ihrer gebabten gegenſeitigen Bewegungen, bie anf 
vorhin angedeutete Weife bemerklich zu machen Mind. 
ai — Ringe jeden er 2 — 
u reite, vorausgeſetzt jebo: letzter · 
— beide Dimenfionen — können 
ech Anwendung eines Schlages auf feine 
andere, ald die angegebene Weife, in folhe Schwin« 
gungen verjegt werden *). Vom Puucte des Schlas 
gs aus, und diefen mitgerechnet, theilen fie ſich 
vier gleihweite entfernte und den größten 
Schwingungen unterliegende Stellen auf ihrem 
Umfange ab, und genau in den, zwifchen biefen Gtel- 
len befindlichen Mitten machen fich gleichzeitig vier 


#) Allerdings find in einem Ringe, einer gefpannten 
Saite, einem Cylinderkegel oder einer Glocke 2e., überhaupt in 
Tewingungsfähigen Körpern fchnellere Vibrationen — ſ. 
Ale nem Binlnbogen nid veflmmucn Riftungen Hi ber 

um Wiolinbo: na ‘ ımten u 
3 {u 3 —— and 


urufen; es ift dur: rührung beſonderer T 
jem Körperd während der Breingtingerrtegungen in 
demfelben bıe Zahl der Knotenpuncte ober Linien zu vermehe 
Da 8 fih aber bier insbefondrre nur um die Bibras 
en einer Glocke Handelt, welche gebräudjlichermeife ſtets 
durch Hammerſchlaͤge brevorgerufen werden, fo hielt man 
emäß, nur jener Vibrationen zu gedenken, bie 

lage ihre Entſtehung verdanken. 
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ber seines elaſtiſchen, oben wie unten of ⸗ 
nders ab, von gleicher Wanddide, Statt 

2 fönnen und dann ‘den mittleren Thell 
‚ald-aus einem Ringe 1 befichend, borftele 

dem, welcher alfo, wie fchon erwähnt, auf der. dem 
Schlagpunete © gegenüber befindlichen Stelle c’ gleiche 
einer Ginbiegung, dagegen bei den Puncten d, 

“einer Ausbiegung unterfiegt. Die beiden, mit dem 
t Ra und unten verbundenen, mit 2 bezeich⸗ 

Ringe werden eine ähnliche, doch etwas geritte 


‚gere Ein» und Ausbiegung erleiden; Aue 
ver 





P dies noch mehr abnehmend der Ball, fo 
dieſe Biegungen fi im Verhaͤltniſſe ihrer 
mung vom Schlagpuncte c, wie ed die Ginbies 
gumgslinien a,b,g auf den Ringen anbeuten, we 
mindern und bei beträchtlicher Gylinderlänge entwes 
der gar feiner, oder doch fehr geringer Affertion des 
es bei © unterliegen. - 

Bei der Fläche AB, ‘Fig. 412, wie bei dem 
Cylinder ab, Big. 413, find alfo die an den Punce 
ten © ertegten Bibrationen am ftärkften, woraus ſich 
aud) erflärt, warum in Folge eines auf eine Glode 
über der Mitte ihrer Höhe oder gegen die Haube 
bin ausgeübten Schlages ein anderer Tom hörbar 
wird, - jener . der - as — Schlag · 
zinge hervorgerufen werden lann. Der Durchmeſſer 
der Glode iſt an erfterer Stelle Heiner, ver Ton 
darum ein höberer; die bafeldft erregten Vibrationen 
verbreiten fid zwar ebenfalls mach dem Krane, find 
aber, in diefen gelangt, nicht mehr fo intenſiv, ibn 
in ſolche Schwingungen zu verfeßen, daß fein Ton 
jenem erfteren au Stärfe gleidy käme, ihm übertönte, 

Waͤre die untere Deffnung aa des Cylinders, 
nn: ——— 2 Pr bb, —— — 

ir entfteht, fo-gehen: alls die 
ähnlichen Gins und Ausbiegungen in Folge eines 


ae 


mt 
ende ab. En Stäbe ade Den j 


ab dener 2 \ 
indie —— m nenne, 


Ganz dasfelbe ift auch bel elaf 
sen gleicher Breite und Dide, 
verfhiedener Größen, der Ball. 
Randsfräfte zweier folder Ringe gegen 
drückung ftehen mit der Länge ihrer Durchme 
—* Verhaͤltniſſe, weßhalb es erllarlich ift 
bei gleicher Kraftanwendung bie Aus 
in blegungen der Ringe (der Theile a 
Umfänge eines Kegels) nach oben 
px einem ſchnelleren Berhättniffe einer 
dagegen nach der entgegengefegten Seite (der 


fläche), 1 ein 
rien dar er —— einen 2 
it Zunahme aber‘ —— 
terliegen. — 





— 5 gan 5 
Antike, and, ſo 
— over Vibrat man am 
F — * — dlache deoſel⸗ 


inem einen ‚Ende a 
Tl aß her Er er in 414, mag mit 
der Erklärung dienen. Wird ein folder 
5: wingungen verſetzt, fo befchreibt fein Ende b 
— überhaupt alle Puncte desjelben, h, ĩꝛc. — 
Segmente eines Kreifes*), defien Mittelpunet in a 
‚Es Bi be hi — rt 
‚gegen diefen Punct e verhalten zu 
einander, wie ihre Entfernungen von epterem, Da, 
wie ‚befannt, bie Peripherien. verfchiedener reife zu 
ihren. Durchmeffern oder Radien Bere in gleichem 
Berhältnifie fiehen (abide — ac? 
Denten wir und nun an bem a eines 
— und in Schwingungen verſetzten Ringes 
Big. 415, Stäbe, a,g,f,c,e,p,b,i,h,d,g, bes 
feftigt, deren Enden oben ebenfalls mit dem Janbe 
einer Scheibe k verbunden find, fo werben die Ens 
dem diefer zunächft befindlichen Stäbe den ee 
men. bes Lehteren folgen oder daſelbſt ihre größte 
ng befigen. Es find diefe Stäbe den 5 
—— Kreiſe vergleichbar, deren ee 
Esuie wr der Befefligung eines Jeden an ber 
k ſich befinden. Sowie nun bei dem oben 
—— Stabe, Big. 414, der Grad feiner durch 
eine befiimmte Kraft veranlaßten Biegung gran ı ‚fei= 
nen Drehungspunct hin abnimmt, fo iſt dieſes auch 
bier. bei jedem einzelnen Stabe, Big. 412, der Fall; 





* — einer Sytlolde, was aber bier uns 
weil jene Segmente fo außeror⸗ 

ben len fi find, dak fie füglich als hr eines 6 gels 
ten eönnen. 


vermehrt denken, daß 

berühren, oder fogar eine ganze, vollf 
nienhängende Flaͤche — bie Unfangı 

geld — bilden, Auch in diefem Falle: 
geltvand, in der Richtung von der Gru 
fläde, den abwechſelnden Aus: und 

des unteren, durch einen Schlag vibrirenden 9 
und ebenfalls in Verhältmißmäßiger Abn 


nehmender Entfernung von dieſem Ran 
liegen, da an dem Umfange jeber bei 
des Keg 


eld nicht eine Ringaus dehnu 
nur eine dem untern Rande folgend 
Uche Gormbildung und Aenderung 
17 „ 


findet, 

Aus dem bis jept Ermwähnten wird 
geworben fein, daß in der gleichdicen und 
Blächenwand eines Kegeld mittelt eines 
Schwingungen erregt werden, Die ſich ch 
uk ve a Ries um! L 

den zuerft durch vier wechſelnde Hauptauss u 
Einbiegungen der Kegelflähe im Are 
Richtung ſich Außernde Vibrationen, und bie 
ſich gleichzeitig in der Richtung von der Orunds 
der obern Bläche des Kegels in feiner St 
alfo in perpendiculärer Richtung gegen die, 
unb durch diejelben veranlaßt, ausbreiten, und fragt 
es fi nun, welden Einfluß diefe Schwin 
auf Höhe oder Tiefe des Tons einer Olode, Die w 
bezüglich. ihrer Form ganz paffend einem abpe 
tem Kegel vergleichen fönnen, zu Äußgen 
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Vibration der Teilchen: ‚elafifcher Körper 
als Urſache des Tönens oder des Schalles 
f wird — muß in einem gewiſſen Grabe 
von windigkeit Statt finden, wenn fie eine Wir— 
ung auf-unfer Ohr ſoll hervorbringen fünnen, Eine 
ie ſchwach geipannte Saite wird, in Schwingungen 
t feinen Ton von ſich gebenz er» wird nur ente 
‚ wenn man ihre Spannung bei unverfürgter 
inge fteigert, in welchem Falle ſich au die Zahl 
ihrer Vibrationen wermebtt. 
Auf Berfuche gegrändete Erfahrung lehrt, daß 
olche wibrirende Saite ſich nur dann unferem 
de fühlbar macht, wenn fie zum. Mindeften 32 
tionen in einer Secunde vollbringt. Ihre Schall 
undulationen eignen ſich alſo erft in dieſem Balle zur 
es durch die umgehende Luft bis, zu une 
jerem Ohr. Wir hören dann. den tieiften Ton, 
den fie zu geben vermag. Bermehren ſich ihre Bibras 
sionen durch ‚vergrößerte Spannung, fo wird ihr 
Ton höher. 


Eine gefpannte Saite fann ohne Spannungs- 
fleigerung einen um eine Dctave echöhteren Ton ans 
eben, wenn man ihre Länge in zwei gleichgroße 
Üiten theilt und dadurch, daß man ihre Mitte 
mit Hilfe eines Steges unterftügt, diefe Hälften 
en läßt. Eine jede derfelben vibrirt, Die dop— 
Zahl der Schwingungen der ganzen Saite und 
iebt den höheren Ton der Detare. Begteiſlich iſt 
mit, daß durch Verkürzung der Saite in. anderem 
ae auch Töne verfchledener Höhe zu erhalten find. 
- Spannt man eine Saite jo an, daß fie, 3 Bu, 
den Ton © angiebt, und Yerfürzt fie fodann — ohne 
eine Nenderung ihrer Spannung vorzunehmen — durch 
die ſchon erwähnte Stegunterftügung, fo daß ihre 
Länge mur noch # beträgt, fo geben ihre‘ Vibratio- 
nen den Ton d an. Naryfolgend Ind wie werten 
Schauplag 103, Bd, 2, xuf, St 





von einer Saite als wahr erfannt ı — 
wei Saiten bei volllommen gleid 
Fall fein. Sind aber die * 
= von —— Laͤnge und Spannung, doch aber 
leider en fo wird die Zahl der Schwin— 
en, alfo ihre reſo. Töne, im umgekehrten Ver— 
zu ihren Dicken — oder Durchmeſſern — 


ine dide Saite wird in einer beffimmten Zeit 
—— — vollbringen, als bei. gleicher 
— leichlange dünnerez ihre Ringe muß, 
nes — alfo der gleichen Schwin— 
— —— lehteren theilhaftig zu fein, im 
B 6 der Dide zu jener der bünneren, kürzer 
% * FH ähnliches Verhaͤltniß m san ob bei 
wingenden, elaftifhen Stäb 

“be Wiperftandsfraft eines elaflfcen Stabes 
I m nimmt mit Zunahme, feiner Länge ab, 
chſt aber mit feiner Breite und Dide, Ein lane 
er, gleich difer Stab vollbringt In einer gegebenen 
— Bee Schwingungen, als ein furger, von 
— da aber die Höhe oder Tie 

16% 8 bedingt it von der Schwingungszahl 
m beflimmten Zeitraume, fo muß aud, wie cd 
2x gefpannten Saite Statt findet, durch Ver— 








ng des celaftiihen Stabes eine ſteigende Ton— 


alten fein, 
24 ig. 416 find bei einer gefbannten Gaite 
* B akut bemerkt, bis zu welchen fie, von 
t, reichen muß, um die Secunde, Terz ıc. 
Tons, ihrer ganyen Länge — Grundtones — 
* wenn die Saite den Grundton e angiebt, die 
dabei bemerkten ganzen Töne — zu erhalten. Die 
Bertũt zungsſtũckchen felbft für einen feden ganzen 
Ton der Octave betragen demnach bei einer Saite, 
beten Länge wir = 1 annehmen: a 





eität verbliebe, fü würde in biefem Falle nicht 
ade anderes unbefeftigtes und in Schwingungen 
verfeßted Ende den nämlihen Tom erzeugen, welder 
dem Hälften ber ungertrennten, in ihrer Mitte nur 
mittelft eines Stegs unterftügten Saite eigenthümlich 
war; fie würde auch bei Vornahme der gleichen 
— 7% in dem vorhin gewählten Beifpiele betragens 
den — Verkürzung eines ihrer Enden u einer ges 
nau der Serunde entfprechenden Tonerhöhung beide 
bigt worden fein. 
Das dasſelbe Verhältniß aud bei den zur Er— 
sielung jeder anderen Tonerhöhung, der Terz, Quark 
3. motbwendigen Verfürgungen einer Saite obivals 
tet, bebarf wohl feiner weiteren Auseinanderfegung. — 
Die zum Behuf der Erklärung forben erwähnte 
Saitentrennung ift unausführbar, weil man nur 
ein ſeht kurzes und zur Vornahme der geeigneten 
Verkürzungen und Töneerzielung unzulängliches Stück- 
hen derfelben in Anwendung nehmen könnte, oder 
ihre Durchſchnittodicke in ſolchem Verhältniffe 
verflärft werben müßte, daß fie, wie fchon früher 
bemerft wurde, mindeftens 32 Schwingungen in eis 
ner Zeilfecunde zu vollbringen vermöchte. Im bier 
ſem Falle ift fie aber nicht mehr eine Saite, fondern 
ein elafifcher, fhroingungsfähiger Stab, und ba bie 
inte: Weußerung eines Tones an ber Stelle 
der ausgedehnteften Schwingungen eines vibrirenden 
liegt, demnach bei gefpannten Saiten in ber 
Mitte ihrer ganzen Länge, bet einfeitig befeftigten 
Stäben dagegen am ihren frei ſchwingenden (Enden 
fich, befindet, fo ift auch ein folder Stab einer der 
‚erwähnten, durch Trennung einer gefpannten 
Saite ‚erhaltenen und einfeitig befeftigten Hälften 
derfelben binfichtlich ver Dselllationen vergleichbar, 
Bir müffen, als Schlußfolge, auch dieſelben Re= 
e bei dem ſchwingenden Stabe fidy erarben, ine 
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BE = A nad feine ganzen ** 

Das bei ſchwingenden Bien 2 
Br Töne a. ne 
tende Gefep iſt dem für gi 
bemerkten ähnlich, ober — vl 
nur, conform mit dem Angebeuteten, d e et 
tenlänge in Anſchlag bringt; die 6 


nen der für Tonerböhung einer Sai jene 
wenbigen Berfürzungsftüdden Mi 
fhwingende StäbegleihmäßigerD en das 


gleihe Refultat‘). 


Ton. Vrerkürzungeſtüdchen.  Stablänge. 
Prime EN 
Secunde 
Te 
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Man kann fi über die Richtigkeit Diefe fir 
Metaliftäbe gleichmäßiger Die gültigen © m 
leicht mittelft eines Stahlftäbdhens ee: 

Länge — rumndgezogenen englifchen Gu 

vergewiffern, wenn man fein eines nk in er 
Schtaubſtocke gut befeftigt und dann bie 
demfelben hervorragende Ränge nach oben 
ten Maßen mittelft feiner, Einſchnitte ai 
wird dann, wenn man feine ganze 
läßt, den tiefften Ton — und Grunbton —, beffen 
es fähig iſt, angeben und, durch Wels an 


x 1 
tfdyen m ouhfaye Gate ve Se — a 


li 
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‚feiner — in eng rn verfept, 


Be — — EEE 
ve en 
et eins. eahiiden Sinbes gen F 
nes elaſtiſchen gegen 
‚mit Zunahme feiner Breite und Dide wäaͤchſt. 
— feine Dide an der Stelle der Blegung, dem 
Ende feiner Befeftigung, beträgt, umfomehr Theilchen 
feiner Maffe unterliegen einer geroaltfamen Werändes 
rung ihrer Lage; ihe Widerftand mehrt ſich demnach 
mit ihrer Menge, oder, was dasſelbe ift, mit dem 
Raume, den fie einnehmen, der Breite und Dide**), 
Die Schwingungsmengen zweier gleichlanger 
elaftiiher Stäbe einer und Derfelben ae verhal⸗ 
ten fi) hiernach in gleichen Zwiicyenräu — —* 
dire — zunaͤchſt ihrer Befeſtig 
das ſchwingende Ende a b eines € 03 
Stabes Fig. 417 dicket, fo jedoch, daß ein beſtimm⸗ 
ter Theil a © feiner Länge, vom Puncte der Befe— 
| 2. © an,'gleich dick bleibt, fo werben Die vers 








tet ek zn. u nur bis zur blauen * 
erſe 


rein und voll ti 
male und dide Federn find_barum bem Zerbrechen 
tt ausgeſiht, — man fie dünner, dagegen * 
‚ um ihnen an RT wicber zu geben, ii 
Dr) Derngete Dir verloren geht, 







ſchiedenen Töne einer Dcta 8 durch Oget 
der ganzen Länge des Stabes entftehend: 
med ganz nad der vorhin en J 
elta zu erhalten fein, infoferh“ m 
Verkürzung dienenden Theil: i 
eunde, Terz ıc. noch auf den gleihpiden Sta 
theil b e fallen, weil dann des leßtern Widerftand 
fraft fich nicht bezüglich der wiberfirebenben‘ Ehe! 
feines Durdfchnittes am Bervenung —X1 
dern nut ſeiner Längen, reſp. end imdert, 
Man verficht: öfterd die Enben 
Stäbe von beftimimter, nicht zu — 
Brake = — eine 
ingungszabl un! ch einen 
> a. ER m 
diefem Falle es zw a 
flärfung dem Stabe aus einem Bf Stücfe ges 
fertigt würde, indem anderen Falls dad 
mittel (die Löthung) zu mehr oder minder flörendem 
Einfluffe auf den Ton Veranlaſſung geben Fönnte, 
Da, wie foeben bemerft wurbe, ein — 
ler Ton von ber gleihmäßigen Kara 
Motecufen eines elaftifchen Körpers a ‚fo 3 
es auch-denfbar, daß mit — ak 
teren, auch ein intenfiverer Ton ng 
Der Grundton eines ſchwingenden 
418, fann ein tieferer Werben, wenm 
—— — zunaͤchſt der Befeftigungeftelle 4 ‚in der 
Richtung der Schwingungen dünner N if 
vieſes bei a fehraffirt amgegeben. Daß fich 
die paffendfle Stelle zur Vibrallonsben 
vorfindet, Wird daraus Far, wenn man eine Ber 
fdwädung des Stabes bei b vornimmt: an 
telpunet der Döcillationen deo Stabes 
b ftatt, in a; er wurde dadurch fo au 
und es müſſen fcnellere Schwingungen 
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wovon ein höherer Ton die Folge iſt. Zwar inter: 

| das Gtüd a b ebenfalls mia 

efe aber nicht iſochroniſch mit jenem Des e 
bc, fo werden fic einen rückwirkenden Einfluß auf 
die leßteren und einen früberen Sti derfe 

— machtheiligen Einfluß auf ven Ton ſelbſt 

au . 
Es wird einleuchten, daß auch zum Behufe der 
Erhöhung des Toms eines elafifchen Stabes, 
außer der verhaͤltnißmaͤßigen Längenverfürzung in 
der Richtung von c nad d, Fin. 418, eine Abnah- 
me der Dide feines ſchwingenden Theils von e nah 
© bienen fann, — . 
Der Ton eines elaſtiſchen Ringes iR 
nur tiefer zu ſtimmen. 

Macht man denfelden durch theilweife Wequah- 
me von Maffe an feiner nad Innen qugekehrten 
Fläche dünner, fo wird feine Widerſtandakraſt gegen 
Zufammenvrüdung, nicht allein in Hinficht auf feine 
verminderte Dicke, fondern auch der Mergrößerumg, 
feines (inneren) Durchmefferd, vermindert, Ge wird 
Male Tangfamer vibriren und verhältnigmäßig ties 
jet tönen. 

Eine Verkleinerung des Ringes durch theilweis 
ſes Abnehmen der Maſſe an feiner äußeren Fläche 
lann nuc dasfelbe Refultat, jedoch in einem vermin⸗ 
derten Grade veranlaffen, weil dadurch nur eine Abs 
mabme der Spannfeaft, nicht aber eine wirkliche 
Durchmefferverfleinerung des Ringes, bei welcher eine 
Zonerhöhung möglich wäre, erzielt wird. — 





* 
* 


Bettachten wir nunmehr, in wie weit die er⸗ 
wähnten Eigenſchaften ſchwingender Stäbe und Ringe 
auf Yenderung des Tone einer Glocke ihre Amwens 


dung finden Fönten, 











ſich Ba i b 
in per 
Längenrihtung, \< A © 
— berbreiten, fo muß « ud ei 


* 


durch, u man an beffen — 
von a nachen Maffe I een ] 
Ton tiefer. 

Sowie die Widerſtandskraͤfte parkusaen 
Enden geftüßter elaftifher Stäbe von gleichen Län 
gen und Breiten, doch aber verſchiedenen Di 
zu einander wie ihre Durchfchnitte verhalten; 
ferne bei zwei game gleich großer. 


Fu 
leich it be 
— ee a 





.. 8587 h 
‚obwaltet, fo kann ein ſolches bei Glocken im 
des © — genen he me möglich 
Durch © ung ihrer inneren Durchmeſſer, 
u ihren Schlapringen, — von m gegen n, 

— mindert ſich ihr Widerſtand gr Zufams 
‚menbrüdung, fowohl wenn ihre Dide unverändert 
bleibt; als mod) mebr, wenn fie einer Verminderung 
unterliegt,  Langfamere Schwingungen, und hd 
entfprechendere tiefere Töne, find dann unausbleiblidhe 


ge. i 
Eine Tonerniedrigung tritt aber auch 
ein bei einer Maffenverminderung bed 
Sälagringes der®lode an beffen äußerer 
Flähe — ſWiſchen g und m, Fig. 419: 
Es feheint diefes den an vibrirenden Stäben 
achten Erfahrungen zu widerfprechen, weil bie 
Sat der Döcillationen berfelben, bei Vornahme eis 
ner Verminderung der Diden ihrer frei ſchwingen⸗ 
den Enden, ſich ſieigert. Da aber die durch Bibras 
tionen einer Glode fich entwidelnden Kräfte jeden, 
falls in ihren Schlagringen am Angebäufteften find, 
legtere deßhalb fo lange jene im der oberen Glodens 
wand gleichzeitig erregien Kräfte überwiegen werben, 
als die Urfahe ihrer Anhäufung — die vermehrte 
Metallmafie des Schlagringes gegen Zufammendrüfs 
kung dur theilweife Maffenentfernung an feiner ins 
‚meren oder Äußeren Fläche fo lange eine 
gung des Orundtones veranlaffen, bis durch fortges 
fegte Verſchwaͤchung der Schlagring zur — der 
oberen Gloclenwand eigenthümlichen Dide gelangte. 
In Fig. 419 iſt mittelft der Linie von V nad 
y jene Glockenverſchwaͤchung angedeutet: Nun exft, 
wenn der ganzen Glodenwand eine gleiche Durchs 
mittsdide zu Theil wurde, ift duch fort jegte Ver— 
ächung derſelben am bemerfter Stelle eine Er— 
hung Ihres Tons zu erzielen, 





"Aber auch dutch Berfürgung, 
EEE ae 
eta m Umkfreiſe) au der 


Rande der Glode, 8 in ii, erfela 
Erhöbung ihres Grundtones, jedo 
wenn ber foeben erwähnte alleii 
mäßigen Dide der agas« 
ihr obwaltet. — 
Sowie die Anzabl ber Deeillationen e 
feitig befeftigten Stabes bei unveränderter 
ſchnintsdide an feiner N mittelſt 
Kürzung feiner Fänge ſich mebrt, fo erfolgt. — das 
Gleiche an einer Glocke durch theilweiſe 
ihres Randes bei ya, Fiq. 419, und es 
ſich darum auch bei ſolchen Sloden, deren 
durchgängig. von gleicher Dide _6& 
aloden — das früher erwähnte, 
Stäben gleicher Dice obiwaltende, Pr 
ibrer ee) zur Erzielung. höherer 
falls beftätigen. 
Ein anderes Nefultat ergiebt fih Vapıgen duch 
eine ſolche Verlürzung, wenn die Durchſchni 
des Glockenrandes oder Schlagringes mehr 
wie jene der oberen Glodenwand. Gleichwie 
allmäblige Maffenentfernung an der interen oder 
äußeren Fläche des Schlagringes eine — 
erniedrigung der Glocke in fo fange ſich ergiebt, bis 
deſſen Dutchſchnittodicke mit jener der oberen Glodens 
wand. übereinftimmt, fo erfolgt auch fortwährend 
eine Tonerniedrigung durch Verkürzung der 
oder Maffenwegnahme am Schlagringe bei ya, 
weil diefes ebenfalls eine Minderung feines 
Randes genen Zufammendrüdfung, alfo er feiner 
Bibrationen, veranlaßt. — — 
Zur Conſtatirung der Richtigkeit aller F 
Zonänderung einer Giocke erhaltenen Schli 
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gen; bedient man fich einer Heinen Glocke, bie den 
Ton gangab. um * 

Sowohl durch Ausdrehen der inneren Flache 
ihres Schlagtinges, ‚wie durch bedeutende Mafjen 
wegnahme ber äußeren Fläche desſelben von & 
m, und noch weiter aufwärts, erfolgte | hrend 
eine Zonerniedrigung, ſo daß man, als eine folde 
bis zu F grdieben war, von dem weiteren Verfolge 
diefes Verſuches abftehen mußte, wollte man bie 
fernere Brauchbarfeit der Glocke nicht gefährden, 


Elne Verfügung der Glockenwand durch Maſ— 
fenivegnabme bei und, parallel mit a g hatte den 
gleichen Erfolg; ibe Ton ſank immer tiefer, obgleich 
ein Ring von mindeftens 4 Linien Dide davon ges 
trennt worben war, Am Empfindlichften zur Annah- 
me. tieferer Töne iſt die zunädft der Haube befind- 
Kuba Bde bei A. Abdrehen der inneren oder 
od 





ren Fläche derfelben, von da am in gleichem 

e abnehmendem Verhältwiffe bis zur Minie ihrer 
ganzen Länge gegen den Schlagring hin, veranlaßt 
während diefer Bearbeitung eine fucceffiv erfolgende 
Tonerniedrigung, welde, nöthigenfalle, zur Vermetz 
vo einer allzugroßen Verſchwächung bieffe Slodens 
wand, durch Abdrehen der äußeren, wie Der meren 
Blähe des Schlagringes ebenfalls noch einer Kort- 
fegung unterliegen kann. wet An 

Die Erböbung des Grunbtones einer 
Glode ift nur möglich, wenn man fie, bezüglich ih— 
ter, Durchſchnittsdicke, einer Schalenglode, durch 
vollſtaͤndiges Abdrehen ihres Schlagringes bis zur 
Dide der Ölodenwand, ähnlich und dann diefe Wand 
von ihrem Rande an aufwärts dünner macht, oder 
lehteren verkürzt, was fich ebenfalls durch einen mit 
einer Kleinen Glocke diefex Form angercites BAM 





BET —— 


heraus 


vw ‚Se — Glogen find ſich h 
ihr ter außern Fotm wie ihrer Verhältnißtbe Ice 
der vollfommen aͤhnlich, weichen ſedoch vo 
wöhnt! Gonftructionsweife fehr ar 
Um eine beßfallfige Vergleihung möglich zu machen, 
iſt eine Kenntniß dieſes Gonftruetionsverfahrend ers 
forberlich, weßhalb auf das weiter oben Mitgetheiltes 
zu eichtige Verhältniß einer Glode 26.” verwies 
Unterfuchen wir nun, inwieweit bie Bel 
‚ kumg gegtundet if, daß die Eonftruetion der oda 
des großherzogl. Glockenſpieles von der forben bes 
ſchriebenen Verfahrungsweiſe weſentlſch abweicht, 
Big. 420 giebt einen genauen Durcchſchnitt einer 


diefer Glogen, (6) in halber natütlider 
Größe. Theilt man ihren Durchmeſſer nad der 
obigen Vorfchrift in 15 Schläge und dann auch in 
A gleiche Theile, umd errichtet in dem Durch Lepten 
Theilung gewonnenen Puncten f und g fenkre 
Linien f h und g i, fo foll bie —— hi,alı 
ber Hälfte von be, das Maß des D effer 
für den oberen Olodentheil an der Haube, abgebei 
Man fieht aber, die Entfernung hi zeigt ei 
fleineren Dutchmeſſer, als die Glode wirklich beſih 
— Eine Länge von 12 Schlägen foll, von de 
Puncten b und e aus gerechnet, die ſenkrechten Lis 
nien Ph und g i durchſchneiden, und mittelft diefer 
Durhfchnittspuncte die Höhe der Glode bio zur 
aube beftimmt fein. Es würbe aber durch diefe 
nge von 12 Schlägen ein Durchſchnitt der fente 
ber let Linien bei k Statt finden, flatt en diejes 
richtig eingehaltenem Berhättuige bei o tn 










Ve en — rd 


Ka ni Si aa rise 





N Gonfruict man für ven 
durd er be Vorfehriftemd 
a [6 geſtaltet her diefes ken 
em iemuprq| angegeben wurd 
auf den erften Bei J * Beetle 
(iin Diden 
mftructionsweife pi Ihe 
wurde, Die Dide des ——— 
Jwiehr, der Durchſchnitt der gen 
un ift gerade noch ein Mal fo ftar 
2 ſein ſollte, und man 
Kt tendem Berhältnifien der 
lagen, daß ihr, Verfertige 
mfterdam, 1669 und 1670 
REN 


lung befti ö 2 
— ar feine Kenniniß beſaß 
ie eren Form, Achfenlänge um 
b iemlich gleihmäßiges, von der g, 
inften Glocke abnehmendes Verhäl 
ten für räthlich fand. 
Da er bei dem Durcfihnitten — 
das gewöhnliche Maß bedeutend überſchritt, bemma 


die Grundtöne derfelben um Vieles döber ih Re 
ten, als es bei gleich großen, Doc. € 
Wänden verfehenen Gloden der — 







es ihm möglich, mittelft allmaͤhliger 
ganzen ——— dox Werehene 


der-@loce, tiefere Töne und fomit bie erforbentihe 
von * reichende Zonfeale zu erhalten, ° 
"ann ans feine ae Eh war, 
n fämmtlichen Gloden, nachdem fie vom 
Ey Dane 
Eile Er meren Flächen 
rend 2 Fer: Side 


\ängig abgedreht; wä 
Be eit oh nur theilweiſe, fobald eine ga 
genaue Stimmung erfordert wird, feine Anwendung 
dürfte ri haben. 
eſchen von dieſen Vermuthungen iſt man au 
164 EN gezwungen, daß die fümmtlichen Glocken 
eren 28) deo Glodenſpieles in jeber Beziehung, 
jene hinſichtlich ihrer äußeren Form, ihres sa 
mmenen Gufies, als aud vorzüglich ihres reinen, 
nabbaltigen, vollen ones wegen untabelbaft find 
und darum, — fet es für gleichen Zweck ober 
zut Auswahl eines Dreiklanges, einer Octave, für _ 
ein ner: — vollfommen ald Driginale zur 
Nachbildung eignen, obgleich ihr Werfertiger me 
bg ch ihrer Größen einem gleichmahig abnehmens 
erhäftniffe tee blieb, dagegen deren erforder 
He Durchfchnittliche Diden nur durch allmählige 
he ermittelte. 
jeigefüigte Tabelle I giebt für eine jeve Stöde 
das = “ihrer Achfenlaͤnge, fowie der Wanddurch⸗ 
fnnitte an 12 Stellen, won der Haube bis zun Aus 
Berften Mündungsrand, in Deeimaltheilen eine 
BroAheeat: heſſiſchen Fußes gemeffen. Die Adyfe 
imer jeden wurde im 12 gleiche Theile getheilt (ſo⸗ 
wie es bei Big. 419 angegeben if) von Diefen 
Theilpuncten, die auf auf der Achſe ſenkrecht ftchen- 
= Radien Irmnd KM bis zur säußerften Profitlinie 
unter RR in der Tabelle eingetragen, 
a aber auch unter dem ——— — 
Schauplog 108, Bd. 2, Aufl, 














mmtlichen. 
den — über di te im. Pe 
fein Zweifel — worden 


dolge ſewonnener Ueberzeugun über. N 
Richtigfeit. BR „ diefer Abıbetung ernwifelten alle F 
ſuſchen Bolgefäge, wurde zur Vornahme der za 
berichtigung — 28 Glogen geihritten, Hr. 
Mecdanicus Bufhbaum in Darmftadt beforgte 
das mechaniſche Brarbeiten, reſp. Ausdrehen ber 
Glocken, während dem Hrn. Ölodendirector Strauß 
—* Inſtrumentenmacher Mahr, auch in Darmſtadt, 
ine Ueberwachung es Geſchaͤſts, hinſichtlich der 
Hari en Stimmung obla; 
Bu diefem Behufe Batte der Letztete eine kleine 
zen verfehene Orgel gefertigt, die, mit drei 
iftern verfehen war, wovon das eine bie 
lien vorbandenen-Glodentöne auf das "Bol: 
amd Reinſte geflimmt entblelt, das seite 
mit den noch unberichtigten Ölodentönen in vollfoms 
mene nen ri fe das en ende 
u diente, den Unterfchled zwiſchen ven 
Bin beiden erften Negifter und dem Se 
enden und zu prüfenden Glockentone mittelft Were 
ee des Slufles der gleichnamigen (gedadten) 
fen bemerflich zu machen, um hlernach ein genaus 
8 Mittel zur Beurtheilung der mehr oder minderen 
— ven Biauglten Ölodentons vom richtigen 


— —J—— bezügtiche Geſchaͤft 


Ben Sin in a — 
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zwiſchen Vaund VI gelegenen Stelle fand ſich ſchwäͤ— 
her, wie jener zwiſchen I und II befindliche, und 
nur nachdem die Dide der lehteren Stelle bis zu 
jener der erflerwähnten gemindert war, ergab fich 
ein Einfluß auf Tonerniedrigung. — - 

Mach beendigtem Gefchäfte der Böneberichtigung 
fämmtlicher Glocken, biteb die Erledigung einer weis 
terem Anforderung von Intereſſe. Es follte nämlich 
eine Vermehrung der vorhandenen Glodenzahl von 


von den Tone ET aufipärts um 7 höhere Töne, alfo 


bis zum g, zut Ausführung kommen. Wollte man 
diefes durch Glocken in verhältnißmäßiger Größen«: 
verminderung, nach Maßgabe der vorhandenen, volls 
bringen, ſo dürden fe für. die höchhen Zöne, f, fi 
und g bis zur, Größe einer gewöhnlichen Schelle 
herab ſchwinden, — Die Achfenlänge der hiernach, 


4. B,, für -g confruirten Olode betrüge in dieſem 
Falle Jıhaefähr nur 0,410, der. Halbmefier des Schlag: - 
zaded 0,273. — Es ift dieſes womörlich zu vermins 
dern, weil mit einer Größe, wie Metallabnahıne, , 
aud eine In gleichem Mae minder weit reichende , 
Tonftärfe fi ergeben wird. Aber auch für das. 
Entgegengeiegte, eine bei größeren Glodenconftruge 
tionen vorzunehmende Verſtaͤtkung der Glodenwände, 
wodurd, 3. D., dei einer Gloge von der Ordfe des 


E Nr, 28 allerbings eine mehre Töne betragende 
Erböbung möglich wird, erſcheint nicht räthlich, weil 
hlerdurch ſtets eine Minderung der Tonſtaͤrke und 
tafche Abnahme des Tons fich betätigt, - 

Mit. dem Volumen eines clafti Körpers, 
alfo mit der Menge feiner Moleculen und derem 
en Verbreitung in ihm, ftelgt die Intense, 

des .durd) feine, © 


infofern fein ine —— Fr 














oh 


verbundene Spannkraft; zu Theil netvorden, or 
auf Te Serum — — 
jenes den. ela higer Dice 
Sorubimid: — nn —— J 
fuch mit En Bode, welche SE 
zum dritten Theile — — inneren Haubenflaͤche 
an gerechnet — mit Gyps ausgegoſſen wutbe, gab 
nach dem Erftarren desfelben einen um das — 5 
che erhöhten Ton an, was demnach ni h 
Vorhandenfein von Schwingun m nad) ber LA 
richtung: ber Glode — — — * 
en beſtaͤtigt. — Wenn nur allein bie’vom 
ae bis zur GHpsfläde — Glodens‘ 
vorhanden erh und mit letzterer unmitlelbar 
‚Glodenbaube in Verbindung fände, fo würde, 
fo gebildete und verlürzte Glode unzweifelhaft: 
Ton angeben, den die mit Gyps 
(ode vernehmen läßt, und es findet fo 
hung Statt, ohne daß eine Bondverkäkfung. 
es ‚eine: Berfleinerung des — 
—— Ze . er uf 
«ine fo odenverkürgun nur 8 
J Graͤme befcränft Bleiben Date. ift bes 
Ariel Man würde, wenn, 3. B. eine folde bie‘ 
der Glockenwand Statt fände, 16, gan 
nfelben Nachtheil bereiten, der durch 
Verftärfung der oberen Glodenwand 
t, weil don der Glodenmitte gegen den Schl— 
ing eine allmälige Didenzunahme vorhanden 
€ in Ba — ale 
mdigfte Entwidelu er tationen, 
v fi Ein ebenfalls — waͤre. 


2* Conſtructiou der Glocken fr bie: Tone 


4 dis un ben ſich bei Beobach⸗ 
* ‚einer ber — a ea 









neuen Glocke abwärts für bie Töne dis d und 
eis nor erforberlichen Gloden feinen Anflänven un 
terliegt, ae u br 
Die bien noch für. e Nr, 21 entworfene Con⸗ 
ſtruction diente zut Fertigung eines) gedtehten 
Holzmodells. Man hielt ſich nämlich fe, üben, 
daß durch die Abformung eines Glockenmodells 
Sand — namentlich bei fo unbedeutender Größe — 
jedenfalls zu einem richtigeren Guffe verbolfen werde, 
ala durch das gewöhnliche Formverfahren der Glo— 
dengießer Zugleich wurde die: zum Gufle zu ver⸗ 
wende Metallmifhung, wie die allmählige Zuſammen⸗ 
fehung. ihrer: Beftanptheile nach dem grade 
derfelben vorgeſchrieben, um wo möglich einer Mens 
derung des Miihungsverbältmiffes dutch Drhbation: 
vorzubeugen und ein richtiges Anreihen der neuen. 
Store an die vorhandenen, bezüglich der Form, des 
Klanged und der Farbe, zu erzielen. [ 
Nach einer unter der Leitung des Hetem Pros 
feſſor Witt zu Gießen von den Herren Louis Wüſt 
Adolph Heyler dafelbft vorgenommenen Ang» 
Ye der ‚dei den Glocken des Glodenfpiels In. Ans 
wendung gelommenen. Melallmiſchung (man hatte 


nämlich Yon der Krone der Glode © Abſchnitichen 
dazu beflimmt), ergaben ſich bie quantitativen Be— 
Randtheile im Mittel MAR ie Betimmungen: 


er Blei 1,67 
Eifen 0,16 

Pe Kupfer 73,23 
* Nidel 2.39 


£ 100; Summas 98,825 in ep Zahlen 
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desſelben "erforderliche Höhne Ton erzielt, ı 
der vorhin envähnten a ar 
Flucht nehmen zu müſſen · Da 
In der Tabelle IH (meue Gloden) wurden un⸗ 
ter — — alle Maße un nad u 
gener iger Stimmung verzeichnet, J für 
Die älteren Gloden in der Tabelle I der 
Ball ift, Die Eonftruction der Glocken für die zwi- 


3 —2 Dr 
ben © Rr. 28 und & (Rr. 35) Sefnlicen 
Zöne unterlag nun feinen; weiteren Anftänden 
lieferte gleichfalls nach vollendetem Guffe und du 
Abprehen vollgogener Berichtigung, wie nicht zu bes 

cijeln land, Die gewünichten richtigen Töne *%), 
je Angaben ihrer BVerhältnißmaße find. aus: ber 
Zabelle IE erfichtlich. Ye 
Auch au.ibrem Gufe fand die bemerkte: Ole: 
Ka die fi im Gegenfage zu dem allgemein 





räuchlichen, ans 80 Theilen Kupfer und 20 
beilen Zinn beſtehenden Glodengute, ala ein 
säbered, daher bauerbafteres, dabei aber auch leichter 
u bearbeitendes Metall von bellerer Farbe unters 
beidet, ihre Anwendung, und da fie ſich auch bins 
chilſch der Tonerzeugung weſentlich volllomm 
als die gebraͤuchliche erwies, fo dürfte ——— 
fein, jene Compoſition für die Folge umſomehr zu 
wo as 
kam 
‚Obgleich in vorliegendem Kalle bon ihr kein 
en e — Berka für Yoga r 
Piefergans vorhin Beſprochene nicht aus die m jaße 
entfernen. Möglierweife könnten künftig no 4 
— bier oder anderwärts — als Bebürfniß, 
— das Erwahnie „als Eeitfaden zu dienen ‚gedigs 


we 


..#) Bel einer Berafeidhung Liefer wollendeten. @Ls 
a Ber a ET a 





/ 


hende Kohlen angewärmte len par von oben, — 
„über den. Henfel in 'bie Fo) Ar 
Die Vorrichtung jan Berne iſt ini. 
Kat. XIX) — uweife abgebildet. 
un“ ‚ab der Dammgrube wird an —— 
Mitielpunct der Form beftimmten Stelle ein Pfahl e 
eingeſchlagen. Rund um benfelben wird‘ voräleaie 
— undament d (der Stand): in Geſtalt eines drei» 
198 aufgemauert, auf welchem man, ebenfalls 
pe Ziegeln, einen Körper Fraufführt, ver fo nahe 
als möglich die Sigur, und Größe des hohlen Raums 
der Glode befigt. Dieſe Maffe (er Kern) erhält 
eine cplindrifche Höhlung, zu mwelder von vier Seir 
‚tem des Fundaments d niedrige Kanäle e bineinfühs 
ven, um den Quftzug zu unterhalten, wen ‚im der 
Balge Feuer in dem Kern angemacht wird. 
der halben Höhe des Kerns wirb ein qiee auf 
den Dfahl © gelegtes Eiſen g, das Grengeiſen (f. 
auch Fig. 426), eingemanert; weldes in feiner Mitte 
eine Pfanne für Die eiſerne fenfredhte Spindel h 
enthält. Dieſe Spindel, deren untered Ende auf 
dem genannten Eiſen ſteht, Läuft mit ihrem obertt 
Zapfen in einem mit Eijen gefütterten Loche des 
Balfens i, welcher quer über die Dammgrube gelegt 
Zwei Scheeren oder gabelförmige @ifen kl, kl 
in Löchern der Spindel feftgefeilt und nehmen 
zwiſchen ihren Schenfeln das Drehbret, — 
oder Schablone A auf, welche daran mittelſt 
Schrauben befeftigt wird. : So kann die Schablone 
im Kreife um den Kern herumgeführt werden, wobei 
fie von-dem Außern Rande des Bunbamentsdl ges 
flüge wird. Die Schablone if ein Bret von hartem 
‚welches auf der dem Kerne zugewendeten 
genau nach dem Profile der, Glockenhöhlung 
aus geſchnitten und an den Rändern dieſes Ausfchnitts 
von einer, Seite zugeſchaͤrft, wohl auch auf der dar 





r 
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—— der Künftigen Gloche dar: 
ige beßiwege n das Modell, auch das Hemd 
ober —— er Glockengießer zeichnet ER 


Ende das nach der Regel entworfene Außere Profil 


ber Glöde auf die Schablone A, fihneidet leptere 
mit der Säge nady diefer Vorfchrift aus und fchrägt 
die Kante wieder ad, Die punclirte Linie mno 

bezeichnet dieſe neue Gehalt der Schablone. Die 
legten Lehmſchichten des Modells müfen befonders 
fein fein, damit fie ſich recht glatt mittelft der Sıha= 
blone abdrehen laſſen. Jede Schicht einzeln wird gut 
audgetrodnet, was man durch Heizung ded Kerne 
befördert. Miffe, welche dabei im Lehm eniftehen, 
werben fehr fleißig mit dünnem Lehm wieder zuge⸗ 
ſchmiert. Zuletzt giebt man dem Kern einen dünnen 
Ueberzug von einer Miſchung aus Talg und etwas 


"Wachs, welde im gefchmolgenen Zuftand aufgetragen 


und ebenfalld mit ber Schablone abgeglichen wird, 
Alle, über die glatte Oberfläche des Modells hervors 
ragenden Theile, als Gefimfe, Reifen oder Stäbe, 
Buchftaben, Bilder und andere Berzierungen, müffen 
gem aus diefer Miſchung oder aus Wachs beftchen, 

Reifen werben ſchon durch entſprechende Eins 
fehnitte der Schablone gebilderz Buchftaben und eins 
faces Laubwert u. f. w. drüct man aus durd Ter— 
penthinzufag gefchmeidiger gemachtem Wachſe, im 


-naffen Formen, welche aus 8 ri oder Dont 
en 


Bildhauer vertieft in Lindene oder Birnbaumbolz ges 
ſchnitten find und Mebi fie mit Terpenthin auf Das 
Modell; künſtlichere Bilder und Dergl. werben ent— 
weder im ähnlichen (wohl auch meffingenen) Formen 
gemacht, oder aus freier Hand in Wachs boffirt und 
ebenfalls mittelft Terpenthin beſeſtigt. 

Nach Vollendung des Kerns und des Modells 
wird ber [beitte Beftandtheil‘ ver) Form — 
nämlich der Mantel. Da er wur al Auf 
Odauplag 108. Bd» 2, Auf, W 





sn _ 


Binde 2 same um den Zuſammenhang des 
ſs zu vermehren. ran?) 
Ole zur Krone wird als ein beſonderes 
igt, dann in die ſchon erwaͤhnte obere 
u des Manteld eingefept und mit Lehm bes 
tigt. Wenn die Glode nicht fehr groß if, fo it 
6 am Bequemften, zu den Henkeln wächferne Mor 
‚im einer aypfenen Form zu gießen, aus ben 
n ‚Henfeln die Krone gehörig zufammenzus 
feßen, das Ganze in eine Lehmmaſſe einzubülfen uud 
biefe endlich bei mäßigem Feuer zu brennen, wodurch 
das Wade ausſchmilzt und die erforderlichen Höbr 
hinterlaͤßt. Die Gypsform befieht aus zwei 
is deren jeder die halbe Vertiefung für dem 
Mittelbogen 7, 8 und zwei daran figende Henkel 1, 
2 enthält: (f. Gig. 428 a). Nachdem das Wade 
n iſt, wartet man eine furze Zeit, um das⸗ 
oberflächlich erftarren zu laffen und läßt dann 
das noch flüffige Junere durch Umfebren der Form 
auslaufen, wodurch man ben Abguß mit bedeutender 
6 hohl befommt. Man verfertigt drei 
nleiche Güffe von der Geſtalt der Fig. 427, benutzt 
den einen, fo wie er ift, ſchneidet aber von ben beis 
dem andern den Mittelbogen 7, 8 heraus, um aus 
jedem zwei getrennte Henkel (f. Big. 428 b) zu er⸗ 
balten, weiche man zu beiden Geiten an das erfle 
Stüd (Fig. 428 a) anflebt. Dadurch entficht die 
Krone, wie mau fie vollftändig in Big. 429 — 431 
abgebildet fiebt. Die hier punctirt angegebenen 
Theile bedürfen noch einer befondern Erklärung, Der 
dide conifche Zapfen, welcher auf dem Mittelbogen 
ar das Modell, durch welches, wenn bie Krone 
in Lehm eingehülkt wird, das. bis in's obere Niveau 
der Dammgrube ſich erbebende Giehlodh zum Eins 
fließen des geichmolgenen Metalle entficht. Es lann 
von Macs oder von Holz gemanıt RER 
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lich in des Fubbodens an bie vom Of 
Be dom ii on Lauf des Netals ar 
f e 


Nachdem der Mantel über dem Modelle vollen⸗ 
det und vollftändig ausgetrodnet, auch die Henkelform 
in denſelben eingefegt und der Befchlag angelegt ift, 
wird er Durch Teife Schläge gegen Holaftüde, welche 
man an mehren Stellen unter feinen unterflen Rand 
feht, etwas gelüftet und dann mitteljt bed Krahns 
ober Flaſchengugs in die. Höhe gewunden, fo daß er 
frei in der Luft ſchwebt und den Zugang zum Mos 
dell geftattet. Vorher aber hat man an dem Mans 
tel und am dem Fundament oder Stand ein Paar 
Zeichen era um fpäterhin den Mantel wieder 

au in feiner meiprünglichen Stellung auffegen zu 
innen. Diefes Abheben des Manteld geht bei ges 
höriger Vorficht ohme Beſchädigung desfelben von 
Statten, weil alle über die Oberfläche des Modells 
hervorragenden Theile, welde nur aus Talg und 
Wachs gebildet waren, ſchon weggefchmolzen find, 
Der Mantel enthält aber in feinem Innern alle Eine 
deüde von jenen Verzierungen u. f. w. Man befiert 
ihm, wenn einzelne Feine Beſchaͤdigungen besfelben 
fin zeigen; mit feinem Lehm aus’und trodnet diefen 
wieber Durch angesündetes Stroh, welches darunter 
ten wird, Das Modell, welches noch auf dem 

e figt, wird mit dem Meffer eingefchnitten und 
flücweife weggebrodhen, der Kern, wo ndthig, noch⸗ 

und wieder mit In Maffer gerrührter Aſche 

n, damit bei'm Gießen keine Theile dedfels 

ben an dem Metall hängen bleiben Fönnen. Die 
Häblung des Kerns wird mit Steinen und Erbe ger 
füllt, feine obere Deffnung aber mit Lehm verſchloſſen, 
welden man mit einer Mauerkelle gebörig ebnet und 
ft, © Hierbei wird zugleich das Hängeifen 

427) in. den Lehm eingefteckt, fo dag ver Pin 
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nie auf biefe Weife geformt werben, weil die 
em au ſchwer fein wuͤrden, um ſich mit der 
umdrehen und bahn trangportiren zu laffen. 
. —— chmelzofen zum Biotonne 
erberir« oder Flammenofen; d. hi, er bes 
ist aus zwei getrennten Haupträumenz dem Feuers 
, worin dad Brennmaterial (Holz: oder Steinz 
1). verbrannt, und dem Sihmeljraume oder 
tde, in welchem das Metall durch die dars 
chende Flamme erbigt wird. Repterer ift von 
ober ovaler Form, wenig bertieft (fo, — 
ne Metall in einer großen, nur wenige a diden 
Schicht außgebreitet wird) und mit einem niedrigem 
Gewölbe überfpannt. Der Dfen befigt zwei Schorn⸗ 
feine an den Seiten, welche links und rechts vom 
liegen , ober fatt derfelben einige Löcher 
indpfeifen) im Gewölbe, welche man br 
einig öffnet: und fließt, um den der 
me nach den verfchiedenen Thellen des Schmele 
— regeln und die erforderliche gleichmaͤßlge 
Br ee Gegenüber von dem 
Fe fi der Vordermauer des Ofens das Auge 
ober Stichloch angebracht, eine am Boden bed 
tbe8 befindliche Deffnung, welche während 
des. jelgend durch einen conii hen eifernen ober 
tbönernen Pfropf verfchloffen ift. Diefer Pfropf, defs 
w berer Durchmeſſer (aleich Ion, I a 
mern ded Dfens zugekehrt if, wird durch dem 
Ind des flüffinen Metalies felbft ieh eingetrieben, 
‚beim Gießen aber von einem Arbeiter mittelft einer 
Mile Bange hineingeftoßen, wo er dann auf dem Mes 
talle ſchwimmt und das Ausfliefen desfelben ferner 
micht hindert, Denft man fi von der Mitte des 
Gewerheerdes nach dem Stichloche eine gerade Line 
en, fo: theilt dieſe den Dfen in zwei völlig gleiche 
Kae Der Scpmeizheerd if wicht nut im der Ride 








Man, | it im Venfeiben 8 
einzutragen; — oder. eine Probe 
er heraudzunehmen, buch zwei an ben Geiten 
nder gegenüber Peer —— — 
J en, ‚algen auf nieder 
"lichen Thüren mehr oder er een» 


Griffen gefaßt und niebe — 
en --i al — — el⸗ 
un, e end 

Fr dem *palben Unterke mit ſchraͤgen Zähnen 
verfehenes eifernes Rad r, im welches ein elaftifcher 
Sperrhaten s faßt, um den Hebel und folglich die 
She, in der ihnen gegebenen Lage zu erhalten. Durch 
an einem Gifenftäbchen ĩ wird der 1 

Di re Ber Fey —— 
‚0,00 find die ndpfeifen ober öͤffnun⸗ 
* — Gewölbe des Schmelzheerdes; die 
— derfelben. Man ſieht in dem Grund⸗ 
Big. 432) zwei Windpfeifen ganz offen, eine, 
b. Er die vierte völlig geſchloſſen. Mitteiſt der 
Bindpfeifen und der Arbeitsthüren hat man es ganz 
in feiner Gewalt, Die Flamme nach beftimmten Ger 
en des Dfend vorzugsweiſe hinzuleiten, wie ber 
a er Schmelzung Dies erfordertz w. emblich iſt 
das mit feinem Pfropfe verſchloſſene Stichloch oder 
Auge, von welchem ein etwas abſchüſſiger Canal x 
‚ber vor dem Den auf der Erbe — 

me führt: 

Das Kupfer wird, wen matt ne neue Mi 
ſchung zu bereiten und nicht bloß altes Gut wma 
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„mit welcher das’ in der Gießrinne bleibende 
glũhend nn wie. 
ee Guſſe Täßt man die Glocke in 
— 48 Stunden erfalten, leert die 
Benmante, [dplägt den Mantel ab, bebt die Gloce 
mie dem Kran oder Plafchenguge: heraus, a 
nn oder Biehtönfen welche durch Aus— 
Gußlochs und der Windpfeifen & 
den find; her Säge ab, befeilt die Ole 
foldyen Stellen, wo etwa durch Berften oder 
Beſchaͤdigungen der Form Fleine Maffen von 
find, und ſcheuert fie endlich mit Ru 
‚Sanpfein ab, Ein gut gelungene? Guß muß 
ai um rein, obne Blafen, Köcher, Ejiefer oder 
edeitende, durch Augfließen entftandene“ p 
feing am ülllerwenigften dürfen Theile, wie Bi D 
Stüde der Henfel, daran fehlen. 
Wir müffen bier nody bemerfen, daß iroße 
finder zu Wafferfäulenmafiinen, zu mandjen' kydralts 
em Prefien 2c., die man, der größern Wafferbiche 
ib wegen, aud) aus Bronce gießt, gang auf’ dies 
felbe Weife geformt werden, wie die großen Eylins 
der, welche man durch Eifenguß berftellt und von 
deren Anfertigung wir Im 5. Gapitel des 1. Ab⸗ 
ſchnitis redeten. IB» 
J 2) Die Bildgießereit. > 


Sierunter verfleht man die Kunſt, Büfen, Star 
tuen wm vergl, aus Metall zu gießen. Das 

was fie und die Metaflgießerei überhaupt leiflet, it 

bes Soamelung coloſſalet Statuen, welde, in der 


Hierbei mwurben benutzt: Der Pkg Bildgiekes 
ze ‚vom Ku N Altmütter zu Wien, in Pretl’s 
cptlopäbie, Bd. Il. ©. — ſowie auch mihre 

ander, ; eltee unten näher nachgewiefene one Stetten 


ns au 32 5 

V] zcien Blan can 
Aehire Zufoh — 

— und fi efilı 


* 
* per 
Murgie — lann. Auch 


ine ſolche Metallmifau I 
täfig fein, im Guffe n 
‚ demfelben, um ſich nad 
A 
vi e von L\ u en 
En Bronce genannt, — 
„sowohl ihrer Feſtigleit, als 
de eelichfeit —— N 
— der grüne — — 
naunt) eniſtanden üft, er weitern Ber 
unterliegt, man müßte denn ein fehr Mark 
reinigted Kupfer genommen haben, © 
iſt zu Werten Di Art weitn N 
Ho 8 bat nämlich — 
ſondern iſt dem Roſten auspefegt; auc erf 
feiner Schwerflüffigfeit wegen, vöa fe 
mühfamer- herzuftellende © | 
welde Bronce iſt entweder Be al 
Zufag don andern hättern Metalen, Yu 
zu. ausgezeichneten Kunfimerfen ——— 
det. Die unanſehnliche Fatbe derfeiben 
bat fie auch noch andere Nachteile. Da 
In der Bildgieperei 3 fen m 
das Blei nah Verla 
eigene Schwere —— 











des "wenig bei feiner — — 
Unter den Arbeiten des Bildgießens If die Ver— 
ung der Form, in welcher der Guß geſchehen 
I und welche von allen andern Gießformen we— 
ſich verſchieden ift, die ſchwietigſte. Da das mes 
ne Bild hohl fein fol, die Form aber nicht fo, 
wie bei Gyps«, Wahr oder Fleinen Zinngüffen, 
rt oder geftürgt werden kann, damit ſich 
erftarete Rinde im Innern anlege, während das 
Uebrige ausfließt, fo muß die Form bier nothwendig 
aus zwei Haupttheilen befteben, nämlich aus dem 
Kerne, welcher die innere Höhlung des Guffed von 
Metall frei hält, und dem Mantel, welcher die 
— — beſtimmt. Nach der ſicherſten, wenn 
auch nicht nach der neueſten und kützeſten Behand— 
lungsart beſteht dieſer Mantel nicht aus mehren 
Stüden , weil er dann ber Gewalt des einftürzenden 
Metalls nicht fo ſicher widerficht, fonbern er wird 
aus dem Ganzen verfertigt und bleibt in diefem Zus 
ſtande bis mach vollbrachtem Guffe. Um daher den 
Raum zwifchen Kern und Mantel zu erhalten, bes 
dient man fi) eines hödyft finneeichen Verſahrens 
Der Kern iſt naͤmlich mit einer Haut oder Lage von 
Wachs überzogen, über welche der Mantel aus: dem 
— wird. Das Wachs wird bu 
pen entfernt und ftatt desfelben das Mei 
im die Form gegoffen. —* 
Nach diefen allgemeinen Andeutungen wird ed 
fein, von den einzelnen Arbeiten im Folgenden 
nem deutlichen Begriff zu geben, wobei bie-ältere 
frangöfifhe Meihode zur Grundlage genommen wor⸗ 
den ift, welche, verglichen mit andern pi yuiun 


Modell iſt nicht maffiv, fondern 
Dide über einem eifernen @ Ser I 
weil über die 
modell, weldes als das abzugii 
tradytet werden fan, eine Kom D 
muß und Gyps zu diefem Behufe beffer { 


durch die Räffe fich ändert. u x 
Ueber das große Modell, oder über. ein) ereilt 
dorbandenes, in Erz abyugiehendes D ) 
die Verfertigung ded Modells überfli 
zuerft eine Gypsform gemadt, die aus 
nen Theilen beficht, deren Größe und Anzahl 
der Beichaffenbeit des Originals abhängt m 
man eine Dice von ungefähr 3—4 Zoll ‚giebt. 
Pen fie durch die abgerichteten Kanten, 
gehörig angebrachten Marken uf. w. 
der paflen, jo muß die Form doch notb,, — 
Folge einem nicht unbedeutenden Drucke, 
von innen, widerftehen fol, durd eine Auß 
int verflärkt werden. Diefe befleht 
blöden, welde, durch Gießen der Au 
rim genau angepaßt, mit. [ 


—* renden Erhöhungen und En 
Find und daher, einer Mauer Ihuih 





i ‚aufgebaut: mexben rear. ed 
ehe zum Gingieben des Metalle, 
fondern bloß zur — der dem künftigen Guſſe 
entfpeechenden Wachahülle. — AR 
= Da der Ehmelpien, aus welchem. das Metall 
in bie Gießform geleitet wird, höher, al& diefe, ſie— 
ben muß, fo wird fie nicht auf ebenem Boden ers 
pas ‚fondern überhaupt, wie bei'm Guffe — 
Gegenftände, in einer geraͤnmigen Dammgrube, welche 
fh unmittelbar vor- dem Dfen befindet. Denn die 
Form über der Erde zu errichten, wo. fie ſich Tell 
wiel leichter anfertigen läßt, und fie erſt nad der 
Vollendung mirtelt mechanlſchet Mittel in die Grabe 
. ‚einzufenken, iſt immer mit Gefahr für diefelbe vers 
bunden, daber, obwohl es befonder& in ‚der Altern 
delt oft geſchehen ift, keineswegs rathſam. > 
Zunaͤchſt wird in der Grube die Armalur des 
Kerne errichtet; ein Gerüft aus Eifen, weldes dazu 
dient, dem Fünftigen Kerne jene Haltbarfeit zu geben; 
deren er bedarf, um dem Gewichter der geichmolgenen 
Metallmaffe ohne Beſchaͤdigung und ohne Verrüdung 
an feiner Lage zu widerftehen. Zu diefem Ende ers 
bält der Standort der Form in der Grube ein flars 
tes gemauerted Fundament, welches wieder einem 
Roſte aus ftarfen Eifenftangen und diefer dem Kerne 
zur Unterlage dient. Die Armatur beftebt aus Stans 
gan von verjhiedener Dice, welche eine. Art von Ges 
zippe bilden, Der Umriß derſelben wichtet ſich im 
Ganzen nach dem der Figur oder des Kerne, jedoch 
fox daß zwiſchen den Theilen des Gerippes und. der 
Tünftigen äußern Flaͤche des Kernd noch ein beträcht⸗ 
licher, durch die Kernmaffe auszufüllender Abftand 
bleibt. Es if ferner wohl zu merfen, daß jene ir 
ſenſtangen, welde durch die nicht aufgehohenen Füße 
des Pierdes. bis im das gemauerte Fundament rete 
chen, auch mach dem Guſſe in ihrer Ste Auen, 











ir Par A 
welchem ungefähr 
Sale und eine Heine Menge Bett oder Del Jugefel 
wird, um eine ent zu erhalten, welche leicht ſchmel 
bar, bilbfam, dem Springen und Sprödewerden, ſo— 


wie" dem — bei’m Etlalten nicht uns 
terworfen ſ 


Um aus diefem Wachſe Abdrücke der einzelnen 
Theile der Gypsform zu erhalten, verfährt man auf 
folgende Art: Man reicht zuerft auf Die innere 
Bläe eines Formſtücks, nachdem dasſelbe gut eins 
geölt ift, das geſchmolzene Wachs forafältig mit eis 
nem Pinfel auf. Da aber hierdurch die Wachsdecke 
nicht die mötbige Die, welche der Fünftigen Des Mes 
talis gleich ſein muß, erhält, fo macht man fie mit 
einem Zahneifen rauh und belegt fie, durch Andrüfs 
fen mit den Händen, mit einer. vorher erwärmten 
Tafel des nämlihen Wachſes. Diefe Tafeln ober 

Platten aber werden auf einem mit Leiften eingefaß- 
—* Brete durch Gießen verfertigt. Das in die hohle 
Flaͤche eines jeden Formftüds gebrachte Wade wird 
num an den Rändern fo befchnitten, daß es genau 
diefelbe Größe erhält, wie das Formftüd felbh,. Die 
Dide der Wachslagen, oder Die ihr entſprechende 
Metalldide, ift niet nur bei verſchiedenen Erzgüffen, 
fondern auch bei einem und demfelben ſehr verichie- 
den. Im dem gewählten Beilpiele fann man fie 
Durchſchnitt di Zoll annehmen. ai Theile 
werben ſchwaͤchet gemacht, manche aber gan; 
maffiv aus Wachs gegoffen oder boffirt, 3. FH 
Sa. ferner Die Füße des Pferdes, welche zut Uns 
terflügung des Ganzen dienen und im Junern bioß 
— Stangen aufzunehmen beſtimmt ſind. 


Im Verlaufe der Arbeit werden zunächſt bie 
Wachsſtücke über der Armarın ER Ku 
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Drähte Täht ſich Mali mit den Zufägen zum Lehm, 
vergleichen, welche —E— das Pr 
ja ® 
beim Austrocnen und Brennen verhindern, Im Ine 
mern des Kerns aber haben Die dünnen Stangen 
der Armalut denfelben Nußen: > 
+ Die Verjertigung des Kerns, durd Gießen wird v 
dadurch möglid, daß das Was gleichfam ein habs 
1e6 Geläß — welches durch die angelegte Gypd« 
— und die großen Gypsblöde eine ſolche Feſtigkeit 
it, daß Fr dem Drude der einzufüllenden Kerne 
lau widerſtehen kann. Dieſe beſteht aus ges 
branntem, ſeingemahlenem Gyps, mit dem Dritten 
Theil Ziegelmebl verfegt und unmittelbar. vor dem 
Gebrauche mit Waffer zu einem ziemlich dicken Brei 
en: Das Ziegelmebl wird zugefept, Damit der 
Gyps der Hihe widerftehe; auch verhindert es das 
au fchnelle rten deoſelben und mindert feine Auss 
dehnbarteit während des Erſtarrens, durch welche 
fonft die Wachsdede Schaden leiden und aufreißen 
könnte. Um den Kern gießen zu können, bat man 
am einigen bequemen Stellen die Wachsſtücke nur 
leicht aufgelegt. - Dieje, ſowie dierihnen ent 
den Theile der — werben weggenommen, an 
den dadurch entfiandenen Deffnungen On Canaͤle 
und an deren obern Enden teichterförmige. Erwe ite⸗ 
zungen ‚angebracht, durch welche die Kernſchlichte eins 
9 wird, und "das Innere des Wachſes ganz 
ft: Das Gießen muß man behende und ohne 
Unterbrechung dollbringen, damit ber Kern nicht uns 
ganz werde und feine Abfäge in ihm entiteben, 
- Der Kern erhärtet nady der Natur bes Gypſes 
en ſchon nach einem Tage, worauf man 
das wächjerne Modell dadurch entblößt, daß man ſo⸗ 
——— & ppoblöcke, als auch die —— EN 
nimmt, da ſie jegt weiter: keine a 2 














offen. 
vo börhften Stellen der 


wa In dem Diefen Grörtn gen rum) 
Iegten Beifpiele fönnen vier Haupeitäi für 4 
töhren angenommen werden: ameh, Welche, 
—— —* — Figur herablaufen, eim 
ed es, eine am Kopfe des] 
theilen fich wieder In mehre che, "fo d 
Theile des Bildes umgeben und immer i 
Abftande von deffen Oberfläche, auch .am B ei 
Pferdes, an den Füßen m. u. f w. fortlau . 
diefen Röhren neben dann eine Men 
= an das Wachs, wo man fie, 
en duch Anſchmelzen 
Biden ren mir om ühmen Kon 





den, weil fie ſich auch mit Metall füllen, nad) dem 
e abgenommen werden müflen und die baburch 
nörbige Anebefferung an jenen Stellen der Figur fehr 
mühlam und mißlicy fein wilde, während fie an 
minder bedeutenden Keiner Schrwierigfeit unterliegt. 
Daß alle Hauptftämme diefer Röhren fo hoch 
wärts geführt werben müſſen, daß fie ſich über ber 
Sigur an der oberften Fläche des noch anzufertigen 
den Mantels in weite Röhren oder Trichter münden, 
iſt als ein wefentlicher Umftand nicht zu vergeffen. 
Der lehte Beftandtheil der Gießform iſt der 
Mantel, welcher nunmehr verfertigt werden Tann, 
Das Hauptmaterial zu demfelben iſt Thon, feiner 
Fenerbeftändigfeit wegen, weichem man aber, um das 
Schwinden und Reißen in der Hige zu vermindert, 
no einige Zufäge geben muß. aus find feiner 
Sand, Pferdemift und Heingehatte Kubhaare. Man 
nennt diefe Mifchung, wovon jener Theil, welcher 
“unmittelbar auf das Wachs aufgettagen wird, fehr 
fein und forgfältig bereitet fein muß, Formkitt, 
erften Auftragen wird der Thon, welchem man 
jtegelmehf, aber feine Haare zufegt, mit Waffer und 
ettvas Leim, Eiweiß oder Blutwaffer auf einem Reib⸗ 
feine fo fein wie eine Farbe gerieben und El 
mit dem Pinfel auf das Wachemodell und bie 
tungeröhren fo forgfältig aufgetragen, daß nichts, 
ih auch Feiner der feinften Theile, unangefttichen 
bfeibt. Man muß 20—30 ſolche Anſtriche auftragen, 
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ird es verftärft, bis die Form ganz vo 
3 Be ,. audgetrodinet und —X gläpenp 
‚gene! Kalle = 
Wenn die. Feuerung vollbracht if, wird | 
‚Schutt wieder — und 2 gie a 
wie died bei'm Guffe im Allgemeinen gem ir i 
mit fetgeftampfter Erbe, welder man, um Die 
—— ee 4 
gebrann en ‚ia audgel t. ed wi 
durch dem > De ach, und auf 
Äft nur noch die oberſte Fläche des Mantels mit den 
Eingüffen und Windpfeifen fihtbar. J— 
Der Schmelzoſen, in welchem man bad fi 
Müffge Kupfer zuerft in Fluß bringt und bunt 
die. leicht ſchmelzbaren Zufäpe einträgt, hat nichts 
Eigenthümliches. Er it namlich ein Slammenofei, 
leich den bei'm Kanonen» und Ölodenguffe gebräuds 
lien. Ueber die Manipulation des Gufes van 
folgende wenige Bemerkungen hinteichen. Die Menge 
ded Materials beißt man nach dem Gewichte des 
ausgejchmolzenen Wachſes, indem man, der Sr 
zung zufolge, das achtfache Gewicht des legtern für 
die erforderliche Menge des Metalld annimmt, für 
undorbergejchene Zufälle aber und um vollfommen 
ficher zu gehen, noch einen gewiffen Ueberſchuß zu⸗ 
giebt. Vom Stichloche des Dfens geht ein aus 
jeuetfeften Steinen etwas abhängig gemauerter offes 
mer Canal did zu den Mündungen ober Trichtern, 
in welche ſich die Gießlächer ve enden. Diefe 
find wieder mit einer gemauerten Einfaffung umge: 
ben, deren Beftimmung e8 ift, das überflüffige Mer 
tall nad dem Guffe aufzunehmen. Die Gießröhren 
find mit Pfropfen verftopft, welche man durch anges 
brachte Hebel öffnen Fann, weil man das Metall 
nicht fogleich einftrömen läßt, fondern erſt wartet, 
biß die gedachte Einfaffung oder die Sümpfe, welche 












"Ds r 
und —— — mit ihr. "sr en 
jet werden, er 
n und bei feinern — mit dem 
ee Um ben Kern und die 
n, bat man das Wachsmodell 
tet, dab an Theilen, welche nach d 
ellung des Werfed wenig oder vier gefehen 
m, 3 B. auf dem Kreuge des Pferdes, 
foße Definungen bleiben, durch welche — 
Imere "gelangen umd fowohl den Kan tienemn 
8 das Eifenwerf der Armatur — 
Yamit die Zerlegung der letztern gut an ‚es 
Be genaue Zeichnungen oder mod bei 
Ropell derfelben zu haben, aus weldhem die Art der 
terbindung Sp eingelnen Theile und die Orbnung 
Ferfehen ift, in welder fie am Leichteften getrennt 
erben Fönnen, Die großen Definungen ſowohl, als 
ich die kleinern, durch welche die Haupiſtangen 4 
egangen find, werden mit | 
etall ausgefüllt und dieſe durch ‚Se, 
en und Meberarbeiten fo viel gie 
brigen Oberfläche gleich gemadt, Da die 
ine gleidfarbig, fondern fledig und: it. Barden 
ven iR, fo wendet man eine Beige aus fehr 
nter Schwefelfäure an, welde den orybire 
9 auftöft und fie rein metallic up 


ir — ‚antiken broncenen Statuen, welche, 
— gegen die neuern ſehr binn, aber. 
em Ganzen, fondern theilweife gegoffen und 
h Niere und Schwalbenfhweife . — 
men ſich durch den befannten grünen 


c ‚ welcher in diefer Schönheit nur ei 


- 
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würden, Es wurde daher bie gut eingeölte Gyps· 
form unmittelbar über der Armatur sufammengefept 
amd mit der Kernmaſſe vollgegoflen, nadı dem Erz 
haͤrten derfelben aber die Öypsiorm al 

von dem Kerne jo viel weggearbeitet, als die fünfs 
tige Metaldide betragen follte. Hierauf folgte eim 
abermaliges Abnehmen der Form und ftarkes Aus— 
brennen. des Sterne. Dann wurde bie Gypsform 
Über dem Kerne wieber in einzelnen Schlchten aufs 
re in jede derfelben das Wachs ei) 

Vortheile diefer Abweichung leuchten ein. 

Keen fann auf diefe Art ganz dicht werbenz er 
wo er Fehler bat, läßt ex ſich leicht qusbeſſern, mı 
Dem Abnehmen der Metalldide fehr volllommen 

ten und endlich durch Brennen völlig von i 
feit befreien. Auch die Bildung der Wachsdede 
bier weit fenellee von Statten. Nur ſeht das: 
jüngen des Kerns einen geübten Bildhauer voraus, 
während die Errichtung. der Form nach der-andern 
Bean mechaniſch und nur die Ausbeſſerung 
des Wachfes einen eigentlichen Künftler verlangt: 
Die finnteiche Idee, den Kern zu gießen, ſcheint 
überhaupt neuern Urfprunges zu fein, Alte Meifter 
im Erzauffe baben fogleich über die Armatur des 
Kernd ein Modell gemacht, biefed wohl audgetrode 
net unb fehr ftarf gebrannt, wodurch ſich der Umfang 
deoſelben, wegen der Zufammenziehung des Thon, 
fo fehr vermindert, daß es als Kern dient, über wels 
hen das Wachs gelegt, aus freiec Hand zur richtis 
gen Geftalt boffirt und mit dem Mantel umbüllt 
werben fann, Allein cs wird bier nur die Verſer- 
a der Gypsform erfpart, welches aber den gros 
Ben Nachtheil bat, daß beim gänzlichen ober nur 
theilmeifen Mißlingen des Guffes faft Alles neu ges 
macht werden muß, indem das Mittel, das Wachs 
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reine Thon: fhwindet. Diefe Formſtücke werben, 
wenn fie gut aufammenpaffen, ftarf ausgebraunt und 
dienen, wie in dem eben zuleßtiangegebenen Verfah⸗ 
zen, auch zur Bildung der Metalldicke, die ebenfalls 
aus Sand von der erwähnten Bejhaffenheit, oder. 
aus Thon. beftehen kann. ß r 
Man ficht leicht, daß auf diefem Wege nicht 
nur das theute Wachs ganz erfpart werden Fantt, 
fondern auch das Brennen der Form in der Grube, 
umd daß daher der ganze Proceß viel einfacher; ſchnel⸗ 
Tee und weit weniger Foftfpielig wird, wozu noch Der 
Bortheil fommt, daß man das Innere der 
Iftüde vor ſich hat und jeden fehler im den» 
felben teicht zu verbefiern im Stande iſt. Dagegen 
aber hat man die Metallpide nie ganz in feiner Ge— 
„watt (weil doch immer ein Schwinden der aus Sand 
beftchenden Kormftüde eintritt) und noch weniger die‘ 
— — der Leiltun ren.» 
fe müffen nämlich in die Dide der Mantel 
und in die Kanten, wo fie einander berühren, eins 
werden, wodurch ihre zweckmaͤhige Bere 
teilung fehr befchränft wird, Es erfordert daher 
dleſe Art zu giehen einen kühnen und in derſelben 
me Bintte; wenn fie nicht gänzlich miß⸗ 
en foll, 

7 > Heinern * — de 
* fen, nament! ſolchen aus gegoſſenem 
iR Alles weit leichter. Da hier das ee 
fe viele freiftebende Theile auszufüllen und feinen fo 
weiten Weg zu nehmen hat, auch die größere Dide 
des Gufjes nicht fo fehr in Berrachtung fommt, fo 
önnen fehe oft alle Leitungsröhren erfpart und durch 
einen einfachen Einguf 'erfept werden. Zu Büflen,. 

srin dgl, weiche ſchon mehr. fabrifmäßig e 





' follen, = f Gyps form, 
ea a 80 Khrx wos 


[ 











jronce. d, Zugbänder, gleichfalls von Bronce, welche 
ſich an zwei Duerhölger fchließen und dazu dienen, 
vier ſtarie Holzftücde, welche zur bequemen Handhas 
bung dienen, an der Form zu befeftigen; er gegoſ ⸗ 
fene Zapfen, welche ſich in eifernen ienlagern 
bewegen und die Drehung der Form möglich marhenz 
8, Bormgrube; g, Mauereinfaflung der Bormgrube. 
Fig. 441 und 442, Auftiß nnd Durcſchaitt 
einer Form für die Adler. Diefe Form, welche fünf 
Fuß im Durchmeſſer hatte, wurde ichichtenweiß in 
Bormtäften und mit Kernftüden gemacht, 
Fig. 442 — 446 zeigen das Ganze und bie Ein« 
—— des Bormfaftens, in welchem eins der gros 
Basrelieis vom Fußgeftelle der Säule abgeformt 
wurde, Man fieht dieſen Formlaſten in allen ver— 
ſchiedenen Lagen. B 
Neuerlich ift zu Paris von einem Hrn. Soyer 
eine Brotcenießerei für Kunftzuß errichtet worden, und 
es bat derjelbe mehre weientlibe Verbeſſerungen ges 
en das bisherige Syftem angebracht, worüber wie 
. Dingler’s polytechn. Journal, Bd, 65, 
©. 114 10.) das Folgende mitthellen, R 
Auf dem Grunde der einen von den Damm⸗ 
ge diefer Gießerei befindet fi ein beweplicher 
oft, welcher aus außelfernen Rahmen zufammenges 
fegt iſt. Diefe Rabmen find fo eingerichtet, daß fie 
von Fuß zu Fuß eiferne Pfoften, die je mach der 
erforderlichen 2 ineinander eingezapft find, aufs 
nehmen; ſie ferner mittelt Haten german 
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Modelle ober Gießformen 
— beftchen pflegen, 








— vordern und 


en Die — 
beider Stüde bewirkt er durch Bolzen, welche er im 
‚Entfernungen von 15—18 Zoll von einander ans 
tingt und welche zu beiden Seiten des Modells 
Fr: gehen. Die Kö ih ober head 


— 
aß auf dieſe Weiſe 
1300 


0. Wem die Gießlorm ein — 
und gut verbolzt iſt, „jo füllt er 
la f r 








2 _ 
abermals eine Gefparniß an Zeit amd Arbeit 


Kun a ben bie — 3* 

uf Windpfelfen ausübt und der das 

{ Be Metalls ——— 

ab man ehemals den Eingüſſen eine rößer: 

ber man vermehrte auch, aus Furcht, die Bronge 
eh fi auf ihrem Lauf — bie ——— der 

‚Hieraus entſtand der Nach dal 

Siehe Ciſelirungen vornehmen a "Die 
htheile wußte nun Hr, Soyer dadurd zu 
‘daß er, um den Drud ver äußern atmofphä« 
Luft auszugleichen, auf die Miündungen der 
en Lujtröhren mit Alkohol getränfte Watte 
d daß er alle diefe befeuchteten Wa 

Kränze trodner Watte mit einander in & 

N tion fept, fo.daß, wenn das Broncemetall in 
iſt = Yugenbli des Guſſes das Ganze mit 
al in Brand gefegt werden kann und- daß 

* Luftröhre im Momente des 





gen, fo daf 8 Senden vum Gnf en 

e’don 4-5 Meter hinreichen. * 
s —5 are das Gießen der 
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— ep 
———— 
a in — m 
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Bewegung bed Being zu folgen. Der Guß diefer 
Statue ae in allen Details auf das Volllom⸗ 
ae, * d zum erſten Mal dürfte — eine Fi⸗ 
dieſer Bedeutung ohne allen Fehler aus 

"Side bervorgegaugen fein. Die * 

le der Statue haben, mit Ausnahme, der‘ 

Fer 1 Linie did find, beinahe 2 Linien Pr 
Das Bein hat von dem Knöchei an 2 Er und: 
im Verhaͤltniß des en zum 

itel hinauf ab. Der ganze ſtatke Theil mißt‘ 
* des Knies, big zum Ende der Siuhe. 


79 Soyer fegt, wie bereits A 70 
gie iefformen nur aus zwei © mein. 
lange nun diefe Stüde nicht über 20,000 Kilos 
me * en at I wu n ie bei 
er So ohne Unfal en u en, - 
1 =; Be Hotm im die ins der Rotationde 





e behält nun HrSoyer Fa "eine 
die Form zu’ bilden, bei; allein zur Bewegun; 
ben: bebient er fich eines andern fehr eini 

Er Er hu nämlich jenes yet beiden Stüde 
einem : chi 


vor — ae pi ri — — 
eine au d dann ein ite 
mad code tg, weite De Benegmaeı nk 
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Et — = 
Bes a 


——— — 3 som. 
© 
on J Syftem von — 


ten. —5 in —— die zurüchk⸗ 


ide — re 
wegen feiner en heit und Fehr 
J 
— ne 


inem. bewegl iR „d 
ne: —— 
am mgen en. a e W 
a den Senken onen, ber .n —— 
Höhe gebracht, werden ‚Kann. 
je 3) In Sr — bie Formen. mittelft einen, 


ei ‚eines une te Roſt gefepten beweglichen, 
— A) de den an an dem Baue der Defen anaehrade 


BVeränden N 
über 2% Aue f a Aber m 


—— ee ——— Biete pad 
in den Dfen Bgm her 3 
* je on ältern F Run Es 
Sau ande au Ne ie Sr A 





inte ER in 
EN, — 
* allen — 







IE Rn: — 
er dm Buß — — 
Gelingen ber Operation bi ar — 
neuen Be Sn Kan f Suft, Indem indem fi 
nicht entweichen Fan, durch ihre Ausdehnung et 
Druck auf faͤmmtliche Theile, der Korm aus, bung com 
nicht nur dem rn ae es Metalle 2 
fonbern zug note a ehe geftattet wi 

er Elaftic n hohlen Raum 
ih ohne deren Mantel zu durchhre 


Ye ‚ 

— —8 
—5 de — 
„durch das geſch ei 
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der Form u Kadahı f 
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1, deren, ———— in tZapfenlo cher paſſen, ee 


ift die Grube, im die man zum — 
ſchnellern Trocknens der Form einen Dfen 
Die erwaͤrmte Luft u durch 7— beein 
den) und durch; den Roft, reißt die in ber ‚Form ent: 
— Feuchtigkeit mir ſich fort und tritt bei der 
einen Röhre aus, welche ſich an dem Ende eines 
unter mehr denn 45 Grad geneigten Daches aus 
Sn befindet. _ 
Auf Taf. XX ficht man ferner ben zum Schmelz 
der Bronce dienenden Neverberirofen von vers 
fi IN Seiten. 
459 in 9 Langenauftiß des Ofens. 
in Grundriß nad) der : eAB 
Def au —* 


1 AR ein feuchte — 
H 3 


nad J "eine CD des Grundriffes, 


A if der Heerdz B der Roftz; C das Aſch 
loch welches fehr tief if, damit der Dfen um fo; 
beffee ziehe; D das über den Dfen geſpannte Ger 
wölbe; BE deffen Sohle; F ver Schomnfleii — Gein 
in Falgen bewegliches Thürchen, welches 
wird, wenn man den Zuftand der in Fluß Befindlie 
den Maffe unterfudhen will; Hein * durch wel. 
ches die Metalllegitungen in bas B 
werben, «nachdem fie durch ihren Aufenthalt anf. dom 
Gewölbe des Es vorher. erhitzt worden fin 
das Stichlochz K das Thürchen deg Heerds z L 
Thürhen, durch — das zu —— Metall 
eingetragen wird; M ein unter der —— —— 
—— wodurch daoſelbe ge; 

wei wird; N eine Erf rn 
meer jen Diefem 24 

und, Bo Aſchenlo⸗ 
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Da die Anfertigung befonberer pers Mor 
belle foftbar und deßhalb nur bei foldyen —— 
wendbar IN, wovon man eine größere Anzahl, 
güſſe zu fertigen beabfichtigt, fo wurden 
‚mehre Büften über einem Gypsausguffe nach dem 
Driginal in Maſſe geformt und in Eiſen und, im 
Bronce gegofien. eil der zum Modell dienende 
Gypsausquß nicht geiheilt werben fonnte, fo erfor 
‚derte die Form natürlich mehr Kernftüde, welche ein» 
zeln in der Innern Hauptform befeftigt werden muß⸗ 
ten, Der Raum zur Metaflftärfe wurde, zur Scho— 
nung der Gußform, in einer. befonderd dazu gefers 
Aigten verlorenen Mafeform mit Thonblättern gebils 
det und darin der innere Hauptfern von Maſſe ges 
formt, Die Metallitärfe ber Büften betrug bei dem 
eg etwa Pa, bei dem zweiten etwa 
0) 


Der Büftenguß wurde bie Schule der Bildgle⸗ 
herei in der Berliner königlichen Gifengießerei, Durch 
mehrjährige Beſchaͤftigung mit derſelben gelan 
bie Börmer. gu einer Gertigleit, welche den ginfti 
Einfluß anf die Verbefferung der Förmerei im 
nemeinen hatte und das Vertrauen gab, ſchwier! 
Arbeiten zu unternehmen und ſich an größere 
genfände zu wagen. Bon jenem erwähnen wir nur 
einer Meinen Statue, weldhe man in Sand mit Lehms 
und Sandfernen über einen Wachsausguß, In wel— 
em der Hauptfertt von Lehm gebildet wurde, formte, 
Das Wahsmovell konnte, da es getheilt war, aus 
‚ ber Borm gelöf’t werben. 

Auch ward eine Fleine Reiterftatue über einem 
ppsausguß in Sand mit Kernſtücken geformt, wor 
bei der Kaum zur Eifenftärfe in der Form mit Thon 
ausgelegt und der Hauptkern von Lehm in diefer 
Eifenftärfe gebildet wurde. Später formte man auch 
große Statuen, z. B. die uölf eotefalen Bit 








- Vierter Abſchnitt. 


Bon der Zinfgieferei, 





Man bediente ſich früher des Zinfs nur felten 
zur Herftellung von Gußftüden, j welchem es aud, 
wegen feiner großen Sprödigkelt im unbearbeiteten 
Zuftande, nuc mit bedeutender Einfhränfung anwend- 
bar iſt. Faſt ausfchlieglih waren es Gewichtſtücke 
And dergleichen einfache Gegenftände, ferner Modelle 
und Kerndrüder für die Gelbgießerei, welche aus 
Zink (feiner Wohlfeilbeit halber) gegoffen tourben, 
und zwar, gleich dem Meffing, in Sand. Neuerlich 
bat die Zinkgießerei viel größere Ausdehnung et 
langt, indem fie theils zur Herſtellung verzierter 
Lampenfüße und ähnlicher Heiner’ Objecte (meift mit- 
teift meffingener und eiferner Qußformen), theils 
Guſſe größerer architectonifcher Ornamente, Sinitı 
fen, Bafen u. dergl. angewendet wird. Für Diefe 
Iebtgenannten Fälle gebraucht won, wie in Sr 








Bi 
Procent Abbrand (Berluft 
ve ih mit fehr glatter DI 

inen Züge des Modells wieder, 
nur wenig mit Feilen (faft nie du 
geholfen zu werben braudıt. Je nad der © 
werden die Güffe 1 Linie bis + Zei Did gei 
Alles aber wird ohne Kern gegofien, weil Das etz 
Faltende Zint bei der Zufammenziehung (n ⸗ 
ner zu geringen Cohaͤſton) u ‚den ® i je 


Kerne zereißen wütde 
u. mde von bedeutender Größe, und J 
Stüde, ſogat wenn fie ganz klein find, in zwei o 
mehren (oft ſeht vielen) Theilen, e man 
bee mittelft des Löthlolbens und gewöhnlichen Schnell 
lothes zufammenlöthet. Dieſes Verfahren ift zugleid 
‚wohlfeiler, geftattet die Erlangung eines n 
nern Abgufies und vermeidet cher Das M ) 
(masıt es wenigfiens minder nachtheilig, da fteid nur 
‚ein fleiner Beftandtheil zu verwerfen Ir als das 
Sießen im Ganzen wie die Bronce, ra 
Aüingeblich foll dem Zint zum Kunftguffe Zinn 
Elwa 5 Procent) zugelegt werden, Die ! \ 
m Zinfguffe werden nad Drigin am 
me x. aus Zinf gegofen. Um: 3. D, zu eier 
‚Statue, die in Gyps modellirt if, bie 
» ‚machen, wird die. Gypsftatue mit X 
‚Säge oder mit einem doppelt zufan tehter 
‚bünnen Meffingdrabte an paͤſſend g 
serichnütten; ‚die Stüde —— 
und zwar mittelſt des, ‚bei der 
Sand beſchtlebehen Bröoeeeds 


— — 
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Te hohl, von der voraus beflimmten Wanb- 
‚ ausfallen. — Bei'm Löthen werben die zu 
igenden Stüde an einander gelegt; man ſtreicht 
ınte Salzfäure mit einem Pinfel von außen 
e Zuge, hält fogleidh ein Stüd gewöhnliches 
th (halb Zinn, halb Blei) von der Rüdfeite 
und bringt diefes durch Berührung. mit dem 
Lörhfolben zum Schmelzen, wobei es leicht 
ringt und die Zuge füllt. 





a2 


An Sand, ober wie Zinn in meffin Formen: 
galten werben, mörhigenfalls innen tie Bun 
m durch auf die Fugen aeg hendes Blei 
vereinigtz das zn der Olafer, welches in 
einem eifernen Einguß in Geftalt von Stäbchen ges 
goffen und dann durch den Bleizug (eine Art Walze 
wert) audgefiredt und verdünnt wird, — wen⸗ 
den und num zu einer ausführlichen Betrachtung der 
wichtlgern von den oben genannten Gegenftähden. 





— 


Erſtes Capitel. 
Guß der Bleiplatten. 


Eine der wichtigſten Bleiarbeiten if bie Dar— 
ſtellung der Bleiplatten und Bleibſeche. Kle— 
nere dünne Platten können dadurch erhalten werben, 
daß der Arbeiter auf eine gut geebnete, mit Didem 
Papier belegte Ziegel die nötbige Menge Blei ginn 
dasfelbe ſchnell mit einem zweiten gleichen Stein 
befegt und entweder auf den legtern einen pföglichen 
San, Führt, oder mit den Füßen darauf foringe, 

as Blei wird duch diefe in China übliche Dpe- 
ration in eine gleich die, fehr glatte Platte, deren 
MRander jedoch unregelmäßig find, ausgedehnt, 
Das fabrifmähige Verfahren zum Guffe großer 
Bleiplatten ift der Hauptſache nach folgendes, Man 
bedient fich einer ftarfen, aus eichenen Bohlen ger 
almmerten, tifchähnlichen Flaͤche, deren Länge ſich nad) 
dee Größe der zu gießenden Platten richtet und oft 
12 — 16 Fuß beträgt, Vor einer ſchmalen Seite 
diefer Tafel ſteht der Dfen mit dem GERNE 
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e Sand gemacht hat. Auch find dort, 
a Sn en made ka 
jem und 4 en die 

18 duch" meihanifihe Mina aus der Form g 





dem —— Blei bei’'m Zutritt der Luft ſchnell 
und im dedeutender Menge ein Oxyd (von den Ars 
beitern Koth genannt), befien Vermengung mit bem 
"Biel, ungeachtet des fleißigen Abfhäumens, nie ganz 
‚zu vermeiden ift und befonderd dünne Platten uns 
gang, Löcherig, oft ganz unbrauchbar macht. Um 
diefen Behler zu vermeiden, find einige merkwürdige 
'e gemacht worden, die ſich darauf gründen, 
das flüffige Blei entweder durch feinen — 
iſchen Druck, oder ſogat durch Pumpen in 
jene Form zu leiten, Das Weſentliche des 
von Devillerserfundenen, Verfahrens berubt 
en 2 Der Keffel mit einer bedeutenden 
I je Blei, welches durch die unter demfelben ans 
rachte Feuerung flüffig erhalten werden muß, bes 
ſich ungefähr A Buß hoch über der Form, 
e ift von Meffing, deſteht aus zwei Haupttheis 
dem, welche einen der Didte der zu gießenden Platte 
gleichen Raum zwiſchen ſich laſſen und durd Sams 
mern und Seile feſt mit einander verbunden find. 
Sie Tiept, und zwar (mas wohl bemerkt werden muß) 
kart, in einem Heineren Keſſel, welcher gleichfalls 
gefhmolgenem Blei gefüllt iR und durd eine 











f ſchnellet der Arbeiter ‚berabfäßrt „ e flüffiger das 

— er fie werben Ki ge ate 

ngt ſelbſt geübten Arbeitern fo häus 

A She; die. — unter —— 
weit vorzuziehen iſt. 


Mir li in N end Befreiung 
er ige ir 5 le Y Rollen 
a 





ſches in London im Betriebe ift und durch eine 
impfmafchine von 20 Pferdefräften in a 

jet wird. Dagfelbe ift auf Taf. XXI ig 
en Figg 462 —A64 datgeſtelit. 


Der arbeitende Eylinder der Dampfmaſchine bat 
— Durchmeſſer, und dieſelbe macht in der Mi⸗ 
nute durchfchnittlich 22 Kolbenhübe an 3 — Der 
Dampffefiel bat bei 15 Fuß Länge 5 Durch⸗ 
— 7 Buß Höhe und einen m Bean im Ins . 

Der Roft bat A Fuß Quadrat - 

ln die Bewegung der Mafchine dem 17 
mitzutheilen, zwiſchen welchen das Blei geftredi wird, 
get das Getriebe in ein große Stienrad, welches, 

bei einem Durchmefier von 10 Fuß 1 Zoll, 152 
Zähne von 2} Zoll Theilung ki — reite bat, 
Die Nabe diefes Rades, welche 11 Zoll Durchmeſſer 
bei 18 Zoll Dicke bat, iſt auf dem — Theil 
der Welle fo aufgezogen, daß es ſich frei um diefelbe 
ſchwingen kann. Durch eine Kuppelung ift man jedoch im 
Stande, dasfelbe augenblicklich nad Bedarf auf der 
Welle feftzuftellen. Auf derfelben Achfe befindet ſich noch 
ein anderes, ebenfalls bewegliches Rad. Dasfelbe hat 
95 Fuß Durchmeſſer und 137 Zahn Zähne von . Their 
lung und 63. Breite, Diefes erhält feine Bewegung 
durch ein Getriebe an der Schwungrabsielle, welches 
bei einem Durchmeſſer von 23 Fuß 40 hat, ver 
mittelft eines Zwifchenrades, fo daß jenes R: ab fi) in in 
entgegengefegter Richtung tote das andere Rat herkt. 
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getragen "Die untern Enden dieſer einen 
werben ınittelft: Schraubenmuttern au 
en w,wbefeftigt, welche mit —— 
xy, bie mit ihren Enden einander a 
den Walzen liegen, verbunden, Die Stügpuncte, 
biefer Gehe Itegen in Lagern im Grundwerke er 
Maschine, und die Angriffspuncte A find 
Lenfftüden mit. dem Ende = bes 
28 verbunden , welder feinen ——— wer —— 
im Grundwerk angebrachten Kreuzbalken findet und 
feine Belaſtung am Ende S erhält. s Gm) 
biefer Belaftung ift vollfommen — um das 
Gewicht ver obern Walze M mit ihren Zubehöruns 
en zu heben und feine Wirkung ift die, daß es die 
84 der obern Walze gegen die obern Lager 
den Kappen r,r und biefe zugleich gegen die Schrans 
benmuttern d,d preßt, wodurch der Zwifchenraum 
awifchen den Balzen immer gie erhalten wird, am 
die —— einführen zu fännen, 

Durch eim Anziehen. oder Nachlaffen der Mut—⸗ 
teen d,d fann die obere Walze M der untern Walze 
Lo näher gebracht, ober von berfelben entfernt werben 
und man ift auf dieſe Weiſe im Stande, die Dicke 
der Bleiplatte genau zu reguliren. Die Schraubens 
mutter d,d werden duch die über denfelben an; 
brachten Winfelräder bewegt, an deren Welle fh 
unten ‚ein Getriebe befindet, welches zwifchen den 
Scraubenmuttern dd liegt und in bie an denfelben 
angebrachten Stirträder greift (wie man bieß Big. 
464 fieht) und denfelben anf biefe Art eine gemein« 
fchaftliche. Bewegung mittheilt. Die Winfelräder 
erhalten ihre gemeinichaftliche Bewegung lei 
die beiden Heinen Winfelwäider b — de 
wie man Fig. 463 fieht, an einer Adhfe fü, die 
über Die ganze Länge der Walze M hinreicht unb 
einem: Ende eine Wrange A bat, an welder % 


- 
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eichene Balten (Fig. 463) find. auf hiefelben 
Ind mit Rarfen. Riegein nerbunden, auf wel 9 
rn ech — und Auf Denfe t 
mittelft. der Grundbolgen feflgehalten werden, weld 
augleich noch, durch ein bedeutendes Stüd der Mauer) 
9 und bafelbft verichraubt find. Der Raum zwi⸗ 
hen biefen Suerwaͤnden {ft offen und es befindet 
fi darin das Hebelwerk S. —— 
Die Operation des Walzens felbft ift hochſt eltt- 
fab. Das Blei wird in einem Kefjel von Gußeifi 
ſchmolzen ‚und. fobald es. flüffig iſt, auf eine ade 
Salat ausgegofien, fo daß «6 eine Dice, vieredige 
Platte. von 64 Fuß Länge und Breite und gemöhns 
lid 8 Zoll Dide bildet, wobei fie ein Gewicht, von 
etwa 60 Etr. ‚hat. Diefe Platte wird mittelft eines 
Krahns auf die Tafel B B des Walzwerls gehoben 
und dur die, Heinen Walzen, auf derielben I 
awifchen die Hauptwalgen L und M gebradt, 
Nun bringt der Arbeiter mittelft des Hebels g 
das Kuppelungsflid EB in feine. freie. Stellung, wos 
durch die Walzen fo fange ganz außer Verbindung 
mit den Rädern D und F gefegt find, bis die Mas 
ex angelaffen iſt und das ſchwere Schwungrad 
erfelben feine volle Bewegung erhalten hat, Wähs 
rend biefer Zeit wurde die Wrange A nad einer 
oder der andern Richtung gedreht, jo daß die beiden 
zen. eine ſolche Stellung gegen einander ange- 
nommen haben, daß diefelben die Bleiplatte mit eis 
ner gelinden Preſſung zwiſchen ſich durchgehen laſſen 
und der Arbeiter. wird bald durch Erfahrung den 
Grad diefer Preffung bei'm Anfang der Operation 
ſich zu eigen machen. Hierauf wird der Hebel g 
zur Seite bewegt und im ſolche Stellung gebracht, 
daß das Kuppelungsſtück mit der Nabe des Rades 
D oder F in Berührung kömmt, je naddem.. bie 
Bleiplatte nach einer oder. der andern Seite Kin iule 
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mindern. kann. Die Mafcpine liefert in 14 Arbeit 
funden zwei aroße Platten, alſo — Ctr. Rollendlei 
Am der gehörigen Dide. ı weh 


Bleipla na= 
mentlich der dünnern, gefchieht nicht mit der‘ J 
fondern man thut -befier, ſich dazu eines me 3 
bedienen und die Platten, mehte zuſammen, in 
Schraubenpreffe nad Art der Buchbinder ⸗ 
nen und fo zu beſchneiden. 

Neuerdings hat man, da, trotz großer Pre 
und. Geſchicklichleit der. Arbeiter, dennoch ein 
Anzahl von Platten, dadurch mißlingen, daß (ie ent · 
weder nicht überall von durchgängig gleicher Stärke 
werden, oder daß das ſich bel'm Zutritte der Luft 
augenblidlid auf dem Blei bildende Oryd, troß bed 
forgfältigften Abfchäumens, die Platten ; — 
die. ‚dünnen unanſehnlich und fogar löcherig oder 

‚ganz macht, auf andre Verfahrungsarten Bed Buff 
Kite Platten gedacht. 

Dabin gehört, 3. B, das Divelt efde Ver ⸗ 
fahren, das Blei unter em ——— Drud 
zw gießen und ber Luft dabei dem Zutritt zu Der 
wehren. Im Allgemeinen beſteht dies Verfahren im 
— Die Form zum Guſſe der Platten iſt von 

(fing und zweitheilig. Der eine Theil ift eine 
Platte mit drei Seitenwänden, der zweite eine 
Platte. Beide werden in einer Schraubenprefie ſo 
‚mid einander verbunden, ‚daß fie einen: flachen, ie 
offenen Kaften bilden,‘ An der unteru d > 
Kaftens iſt ein Anfag mit einer Schraube, welcher 
ein Robe bildet und an welden, ſobald man ‚gießen 
will, das Fallrohr des Bleileſſels mit feinem ae 

efchraubt ift. Dieſe Form fteht bis zu ihrer 
8 Ifte, den eben beſchtiebenen en an dem ſich 
das metaline Fallroht — zu a ‚einem 
Reffel, weliger gefchmalzenes Blei enthält. DE 
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—— eb: und man- * — ce 
darüber — — egal seta 
Die vractiſchen Hinderniffe, he fh Dein 
— nl 1 Olli nen, Ro " 
imgerer 
fie: ea did —— dann erft. — 
Steeden in einem MWalgwerfe beliebig, au verpünnen., 
Nur erfordert diefe Behandlungsart möglichſt reines 
Blei, weil anderes leicht Riſſe befommt, Man bat 
die: gewalzten Bleiplatten das Vorurtheil ges 
Bat, daß fie. den gegoſſenen in Hinficht auf die 
Dauer im Freien, ja fogar auf Dichtigfeit — 
Diefe Meinung, welche jetzt aber nicht mehr allge⸗ 
mein ft, ſcheint inſofern einigem Grund zu haben, 
als die aus zuſtreckende dicke Platte nicht rein. er 
34 gegoſſen wird, wo freilich alle Be 
B. äfcherige und unganze Stellen, fi im 
niß, wie die Oberfläche ſich vergrößert, immer Aal 
ausbreiten. Man muß baber Sorge en, die 
Qußplatten, welche meiftend eye 1- 300. und zus 
weilen darüber did. und 3 Buß im Quadrat 
find, ſehr reim zu erhalten. an hat gefunden, 
weder ber Sand, noch eiſerne Platten HH Gieff 
allen Forderungen entfprechen, fondern daß der Bub 
am Beſten auf Sanpftein gelingt,  Diefer muß, , um 
= — des flüffigen Meialls zu widerſtehen, ziem⸗ 
auch gan ei abgerichtet und mit einer 
— nach der Dide der Plat tem erhöhten Cine 
faffung werfehen fein. Man nimmt Brian ihren, 
feinförnigen Sandflein, aus welchem bie P 
men‘ ber Zinngießer, bereitet 1 ‚Das Gii 
felbft gefcpieht. auf. ähnliche Met, wie: bei. ber Anwen 
des Sandes, und die Platten werben dann 
—————— 
unterworfen, über welche J 
werden wird· Es hat dann: feine Shirt, Di 
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Taf. XXI, Fig. 465, zeigt eine Form 
Möhren bob! über ER u alefen. Ai 
Cylinder von Eifen, der im Innern volllommen 
oliet if und defien Bohrung genau dem Aufern 
Durchmeffer der zu gleßenden Röhre gleichfönmt. 
Diefe Form theitt ſich bei'm Definen in zwei boble 
dälften, deren eine mit Oehren verfehen ift, wermite 
elft welcher man fie an einem Pfoten B befeſtigen 
an. Der andre Halbeylinder wird vermöge einiger 
dalabänder, Ringicprauben oder Gütgriffe, wie Dies 
ben zum Schluffe aller Ähnlichen Formen gebräuch⸗ 
—9 find, mit der erſten Hälfte in gehöriger Stellung 
erbunden, Gin ftäblerner Kern C, der genau falls 
wirt nach unten hin, damit man ibn bequem 
er Form entfernen Könne, ein Wenig dünner zulaus 
end gearbeitet und auf feiner ne vo if, 
mufpriht der Innern Bohrung der Röhre und endigt 
Ib in einen feiten Ring, welcher den ſenkrechten 
dand des Kerns in der Mitte der Form bedingt, 
Das Biel wird bei ber oben Mündung der Form 
Kegeln und füllt diefelbe an, indem es dem Kern 
olfländig umgiebt, welcher ohne Mühe mittelft des 
drifis D getätet und herausgezogen werden Fan, 
dan öffnet man die Form und nimmt Die gegoffene 
feierte Röhre heraus. 
—— Bi — ar ift die 
oem in einer geneigten, ja ſogar im wagerechter 
je befeftigt,. Anale matt Pi Vollendung des 
Yuffes im Stand fei, den Kern durch Anwenbum; 
räftigerer mechaniſcher Hülfsmittel herauszuzichen. 
[% I" — auf Kern ai —— 
Ange aufgezo;  paffict dann zwilchen gete 
zen ——— fie ſich mod meht in An 
usdehnt und fo erhält man fie, indem man * 
eue und zwar nach und nach immer Kan 3 \ 
mwenbdet, von jeder beliebigen v Wvð 
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Das bei'm Gießen ſelbſt zu befetgetn, Verfah- 
ren Teuchtet nach genauer Kenntniß di y 
—* Das in dem Gefäß F Bea 





bb und sur Ben " die u 
ſchen der Form A und dem Kern B. ei 
5*— Druck des immer nachſtroͤmenden Dad 
"brückt ed aber auch bis über die Mündung ber $ 
Hu wofelbft es in dem falten Waſſer a t 
einmal angenommene Korm behalten tg 
— fo ne noch Blei in — 
ft es, daß bei mangelnder Fallhöhe man bei 
See Drud durch irgend ein Drucdwerf 
en erfegen Fahn, 
efe Art Röhren von unbeftimmter Laͤnge 
, hat mit der oben befchtiebenen Art des a 
Belterinen Plattengufies Be größte eh 
heilt aber auch mit berfelben bie bort gei nie 
1a un Umftände; doch finden diefe, da «8 
[er um Heldin "fl handelt, auch tur im 


m 
® et aaıhen 2 ren, welches Häufip 
bei ——— von Waſſer- oder Gasleltungen vo: 
Eömnit, gefcieht gewöhntich folgendermaßen: Nach- 
dem man zuvor de Löthfanten gehörig y und 
‚ekragt hat, fchmiert man diefelben mit ein mis 
ein und der Arbeiter thut — elwas 
hzenes, aus drei Theilen Zinn und a! iM 
Se den eftehendes Lolh, indem er zugleich durch ein 
tleines untergehaltenes Kiffen das Herabfallen bed. 
felben ſoviel als möglich zu verhindern fucht und es 
dann mit feinen u, während «8 noch heiß 
19 verarbeitet. Diefe Operation muß einige Mal 
ieberhoft werben, bis die öthung volltommen dicht 
iR, wozu eine nicht unbedeutende Gefhlttihtet a 
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eis werben bie Bleiröhren nicht gegoffi 
* i und das babei angewendeie Ber 
— ch — * * den Bereich dieſes 
ir einen Furgen au 
ae nen Apart Bf befte 
ee einem gußeiſernen Gylinder, ı 
"ana —— Dean. verichloffen, der 
ner Mitte eine runde Definung won, bemft 
eier, wie. die —— Rohrenweite hat. 
tg —59 bewegt ——— Hr 
ar ‚einem. concen! arin befefti 
«en der an — 







Suckan {5 vlinder hf Kolben. und. 
mit — — Blei ya Mt, und dann jener 
irgend eine Kraft gegen dieſen hinbewegt, ir 
preßt er das Diet durch Die —— Oe 
heraus, welches alſo in Geſtalt einer Röhre außer 
halb bes Dedels zum Vorſchein kommt. 
Um: den von vielen Seiten erhobenen und wohls 
begründeten Einwand en gegen die Verwendung der 
bleiernen Röhren zu Wafferleitungen, > Abziehen 


nd Eder abzuhelfen, nd 
ED mit En a "ice m mit — 
nen Zinnlegitungen mitteiſt dei d⸗ 
Tr * me ‚bei —* nr pam —— 
machten Werfupen des. glüdlen 


EN, — 
m J 
NE ‚in 





Anfertigung dieſes Fenſterbleies gehört chenf alla hier⸗ 
bet, da das dazu zu verwend — Blei zuerſt im 
— 
chen orm er 

Bl den weißen Knien baten Ai) De Glaft 
biefi fogenannte Fenfters oder — und 
bedienen ſich dazu der urſprünglich in . 
erfundenen Bleiwinbe ober des Ne 
foldyer ift aa XXI, Fig. mit allen 
heilen dargeftellt. Decker befteht *— 
maffiven Stahlplatten C und D, welche auf die 
——— E und mittelſt dieſer am MWerktif 









’ 

u ‚Em, viereclig. Die untere der Achſen iſt 

I — eg a sen m 

pfen die Kurbel * 

— äder G und Hin 
es Hat, daß, fobald L gedreht 2 
alfo alle vier Räder in ee „se , 
Die beiden Seitenwände haben auch noch ein'Pai 
u. ‚für die Backen a und e, welche nach der’ 
Kität des zu a6 Ste ge verfchieden (a 


f dem 

d des Falzes ab und geben dem Sin päters 

bin einen fihern Stand, wähcend fie zugle — 
rend des Windens dazu dienen, die tion u 
vermebten und fo das Blei leicht und ſicher durch 
die Winde zu führen, während ohne dieſe —— 


it: 7 


t N j 

Aa nat Em ee nee 
, deren n J ⸗ 

des darin zu eh Geg 


Pan- Asa Bun ER 
m jernen 
Blent Be die Bo = eſchloſſen iR, über di 


Anfaß ‚a und, preßt bie | — 






Guffes zufammen — werden 
genannten Kalmen d h. Bin aͤbe 
bei, einer, Länge, von, ewa- 12 —— 


Big. A 
. Beleg ‚Hierzu werben zwei 
5 ber eingefegt, welde zum fogenan 
ruch oder Borbrucd gehören, wenn man 
Blei winden und demfelben eine der wirklich zu ers 
aeugenden Form etwas ähnliche Geftalt geben will. 
Nachdem die — Ya man von ben 
naͤthen befreit und —F vordern Ende 
zugeſpithzt hatte, And * ug er * und Er 


van 
a dann ern man nn — Sende —— NEE 4 
13 werben bie Baden nn — welche das er⸗ 
wũnſchte Modell geben Seitenwände geſetzt 
Be ae 
uam, arniede f 
en die einmal gebuchten Kalmen noch zwi 
Sm are Räder, und * kenpaat 
ucht und. kommen dann — 
—— aus Sand In ſie dann als 26 
Um dem, Sin einen hs Ba m zifhen 


Bu ma a ke an chen 


wirfelförmige ober ‚gleichfeitig chlinbrifche, ’ 
eugt, en a daraus et a 
machen, , Man lege nämlich einige. dieſer 
lichen zwel platte Steine, deren unterer, der 
gerftein, feflliegt, und führe nun den obeen Gteim, 
den. Läufer, in epieyeloidifchen Linien auf, ‚uns 
tern. herum, fo wird man bald fugelförmige 
erhalten ; — volirde man den obern Stein in gerader 
‚Linie bins und herbemegen, fo würde man lauter 
Heine Cylinder ftatt der Kugeln erhalten. Eiſerne 
Platten oder polirte Steine ‚geben. den Kugeln ein 
teineres und beſſeres Anſehen. — ; 
Ein andered Verfahren, um Bleiſtückchen zu 
tundiren, welches bier und ba wohl eine ————— 
Anwendung finden dürfte, iſt folgendes, welches 
Paar Hüttenfhmicde in England angewandt haben, 
um fi auf eine wohlfeile Art Schrot zu erzeugen. 
Sie fehnitten das Blei in kleine, edige Stückchen und 
ihaten dieſe in ein eifernes Käſtchen, welches fie 
auf dem Kopfe des großen Schwanzbammers ihrer 
Schmiede befefligten, welcher, durch feine Bewegung, 
dann den Kaften heftig aufs und mieberfchüttelnd und 
ſo die Körner in verſchiedenen Richtungen gegensinans 
—— den lehtern bald eine —— 
jalt gab. s 
Bei Weiten volltommnere Kugeln für Piftofen, 
Blinten und gezogene Gewebre erhält man burd das 
Bießen in Formen, Die gewöhnlichen els 
modelle find nur für den Guß einer Kugel auf eins 
mal eingerichtet und haben viel Nehnlichfeit mit einer 
Zange, Selten haben diefe Modelle einen fo langen 
Fon daß derfelbe, ſtatt einer, zwei Höblungen ent« 
ält. Binder diefe Eintichtung jedoch Statt, fo bat 
entweder dem Zweck, mit einem eier 
uffe zwei Kugeln zu gießen, oder es iſt die eine 
ein Kein Wenig größer, um darin, wenn her, 














_ sem 
une * —7— enthaͤlt, während 


m geöffnet, und dadurch nehmen die I DIR he 
die Stellung Fig. 482 an, wodurch nothwendig der 
Giefzapfen abgefniffen werden muß. 
Durch das Abfneifen erhält num allerdings bie 
on an der Stelle des Glehzapfens eine Abplat⸗ 
5 doch iſt diefe nicht von nachtheiligen — 
be je nur fehe gering iſt. Um jedoch auch Dielen 
ange abzubelfen, hat der Engländer Baker 
form conftruiet, bei welcher ber ——“ 


Pe eg — ſo muß 
fläche der Meſſer einen Weg nehmen 
der Oberfläche der y Ib r 4 
Holen ſphaͤtiſch — Fr Y ale u 





J 


Zaun. ı 1“ ‚auf ber Oberfläche des Geſtells 

Se Ba 08 Bene Nie A, me 
HN] neide durch ein 

Loch des Geftelles geht; 1 aber iſt adhtedig — 


484 
‚an weldem i den ftarfen Ring: mit der acht 
eigen — Der dünnfte Theil der 


Achſe u Sig. » ı 
Big: „ wofelbft h eine mit einem DBorftedfifte 
verwahrte Platte if, welche nebſt der untern Bläche 
von nm das Berfihieben des Theild a auf oder ab 
verhindert und deſſen genauen Gang erleichtert. Da 
jedoch die eigentlihen Schneiden ziemlich hoch ſtehen 
und insbefondere a der Gefahr ausgeſetzt wäre, durch 
den nicht unbedeutenden Widerftand bei'm Abschneiden 
des Kugelhalfes binausgedrüct zu werden, fo tt noch 
eine eigene Vorrichtung angebracht, welche zugleich den 
Bortheil hat, die Bewegung von a, wenn fid) das 
d in A — haben ſollte, wieder Einer zu 
machen. Es it u, Fig. 483, ein eifernes Klöpchen, 
mit zwei Schrauben (wovon man eine in Fig. 483, 
die Köpfe beider aber in Fig. 484 punetirt ſieht) am 
Seftelle A befeftigtz; Sig. 484 w iſt ein in einem 
Ausfcpnitte dieſes Kloͤtzchens liegendes meffingenes 
335 welches durch Die Stellſchtauben yy v an ven 
Rüden des Theild a angepreßt werden kann. Die 
Stahlplatte s, Fig. 483, dedt das gedachte Lager 
und ift wieder auf u feftgejchraubt, Der Kreis p, 
Fig. , bezeichnet die nady einem Kugelabichnitte 
— Auofenkung, in weiche die Kugel hineinge⸗ 
—9 wird, wenn die Schneiden geöffnet find, Zum 
befjeen Anlegen der Kugel ift die größere Hälfte der 
Ausfenkung im feftftehenden Theile b, bie Eleinere 
aber in.a, Um das Werkzeug zu Öffnen, wird kin 
der Richtung des Pfeile, Fig. 484, beiöedt wodurch 
Schauplat 103. Bd. 2, xuf. A 





ge 


aufliegt. Das Einſchrauben ge 


691 





Das in Fig. 489, 490 und A91 bargeftellte 
Snfteument mit * einzeln in Fig. 492 bis 494 
bgebildeten Beſtandtheilen hat diefelde Wirkung, wie 
vorige Werkzeug vor diefem den Vorzug einer 
einfacheren Cinrihtung und eines bequemeren Ges 
brauches, allein den Nachtheil einer etwas gerin 
Beftigfeit und Dauer. Der Hauptarm dieſes 
tumente® endet fich in eine ſtarke Holzſchraube z, 
Gig. 489, 490 und 491, mittelft weldyer es an einer 
Diofte in der zur Arbeit ſchicklichen Höhe einge 
ſchraubt wird, bis die Platte uy auf der Holzfläce 
Apieht mit Beihätfe 
eined durch das Loch bei a, Fig. 489, geftedten eis 
fernen Hebel. Das Loch bei y iſt zur Anbringung 
einer Feinern Holzſchraube vorhanden, Im Aufeiffe, 
Big. 489, und im Grundriſſe, Fig. 490, bezeichnet 
d die feſtſtehende, e die bewegliche Schneide und f 
den Hebel, welcher, im der Richtung des Pfeils von . 
Ein. bewegt, die Schneide e von der andern 
mit d bezeichneten entfernt und geftattet, daß bie 
Kugel ſentrecht, den Hals abwärts gefehrt, wiſchen 
die Schneiden auf bie in Fig. 490 fichtbare Kugels 
vertiefung p gebracht werden kann. Die erwähnte 
Vertiefung befindet ſich bier auf einer horizontalen 
Fläche, allein fie muß daher tiefer liegen, als die 
Umdtehungsachſe der beweglichen Schneide, und lann 
deßhalb nur leicht fein, weil aud bier der Mittel: 
punct der Bogenbervegung mit jenem der Kugel und 
der Ausfenfung zufaimmentreffen muß. #ig. 493 A 
ſtellt den Gylinder e, an weichem ber Arm a fi) bes 
ndet, fammt dem feſten Schneibeeifen d im Aufriffe, 
aber denfelben im Grunpeifie vor. Das runde 
Loch durch die Mitte ift beſtimmt, die Achſe m des 
beweglichen Theils Fig. 492 B — EN 
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Amahl volllommen Fugelförmiger Aushöhlungen bes 
Bei ri welche die A che der I: eigentz 
ich nur gerade berühren. IA mum die Form zum 
Gufie geſchloſſen, fo wird die Stahfplatte c, melde‘ 
um einen Dorn drehen und in dem Hafen bei 
einfegen läßt, über jerre Deffnungen gedreht. Dies 
felbe ift über jeder Kugelhöhlung durchbohrt und bils 
det fo die Eingüffe für alle einzelnen Kugeln. So: 
bald man nun — Blei in dieſe Eingüfle 
aleßt, fo fühlt vasfelbe die eben erwähnten 17 
gen aus und bildet auf diefe Art Kugeln. Die Pfatte 
© wird durch einen Schlag oder Stoß zur Seite ge⸗ 
ſchoben, ehe noch die Kugeln erfaltet find, und fo 
alle Gingüffe mit einem Male entfernt, wozu man 
rege eine Zange ober Scheere gebraucht haben 
würde, ; 
Eine andere Art Kugelform iſt die von Lens 
feiane in Paris erfundene. Sie ift von Schmie- 
Deeifen und wiegt 15 Pfund, Man kamm in ihr, da 
fie zweifeitig it, 20 Kugeln auf einmal, zu jeber 
Scite 10, gießen und braucht dazu mit Einfluß 
des Nokneifens eine Minute. Das Entfernen des 
Giehzapfend geſchieht mit einem einzigen Schläge, 
welden man gegen die Gußrinne thut, wodurch der 
größte Theil des —— ſphaͤriſch abgeſchnitten 
und nur ein Feinde Theil ansgeriſſen wi Die 
Gußrinne ift nämlih mit allen Anfägen in einer. 
Schiene angebracht, welde aber nicht, wie fonft, 
geradlinig zut Seite gefhoben wird, fondern ſich in 
einer Nuth Treisförmig um Die Form dreht, 


Der Öfterreichifche Obriſt Bianchini hat ein 
ähnliches Inftrument erfunden, in welchem man eben: 
falls zu gleicher Zeit, oder vielmehr auf einen Guß, 
mehre Kugeln zu gießen im Stande ift und welches 
einen hohen Grad von Vollkommenheit varbietet, 








wohl, wenn Alles bedeutend Heiß wirb, fich krümmt 

und nicht mehr vollfommen an a anfcpließt. 
Bel’'m Gebrauche werden mehre foldje Mobel 

auf einer Pfoſtenbank RR, Fig. 496, 497, nei 

einander angebracht. Für jeden Model befinden 
auf ber Bank zwei eiferne Leiſten F,G@, von denen 
F ohne den. eingefhobenen Model fo wie H ſich dar⸗ 
ſtellen würde, und wo m jene offene Nuth iſt, im 
welche ber untere Theil des langen, am Rahmen feſt⸗ 
+ gefchraubten Winkelftüds m eingefhoben werben Tann. 
Wenn der Nahmen aus feiner Yage in Big. 497 noch 
fo weit unter die Leiften hineingefchoben wird, als 
es möglich ift, fo fommt feine vordere Kante genau 
über jene ber Banf, weil dann die Innern fel 
Der Anfäpe g,g an den vordern ſchmalen, abgelegten 
lächen von Fund G anfleben, Die Schrauben 
‚ec, mit dem Fig. 498. abgebilbeten Schlüffel an« 
gezogen, drücken auf die horizontale Flaͤche von nn 
und ftellen den Rahınen unbeweglich feit. Durch zwei 
Schrauben h, i, deren verfenfte Köpfe man in Fig. 
497 bemerkt, ift jede der Leiften mit ber Banf vere 





bunden. Die Rahmen mit den Modeln find darum '' 


beweglich gemacht, damit man fie, wenn fie fehr heiß 
werben follten, ſchnell loomachen und in. Waffer tau= 
hen Eönne, eine Verrichtung, welche aber nur felten 
wöthig fein wird, weil durch die Maffe des metalle- 
nen Rahmens bie Hide aus dem eifernen Model 
abgeleitet und vertheilt wird. Bei jedem Rahmen ift 
unter a,b, Sig. 497, in der Bank eine Deffaung, 
wie p, angebracht, durch weldhe der aus dem Mor 
del geftoßene Guß in ein untergeſehtes Behältnif 


fallen fann. 

“ Ein Zufall, der ſich fehr leicht ereignet, ift der, 
———— Blei 2. —5— — a . 
em en zuer! ert und im Innern no 

flüffig bil, aM erfaltete Kugel in ihren 
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felben Piftol und aus berfelben Entfernung basfelbe 
Ziel miter zwölfmal fiebenmal zu treffen pflege 


1 Schrotgieferei, 


Die kleinern Urten von Kugeln — die Schro« 
ten — werden jegt auf eine bödft vollkommene 
Weife durch die Granulation erhalten, indem. man 

geſchmolzenes Blei von beträchtlichen Höhen berabs 
alten läßt, wodurch ſich lugeltunde Tropfen von vers 
jchledener Größe bilden, welde während ne 
fallens erftarren, dann in ein untergefehtes Gefäß, 
mit Waſſer fallen und dort vollftändig abgekühlt 
werden. Die Eigenfchaft, zu granulicen, wird dem 
reinen Blei duch einen Zufag von Arfenif mitges 
teilt, und es reicht ſchon ein Taufenbiheil des Blei⸗ 
nt an Arfenit hin, um eine Öranulation zu 
irfen. Nah Sautie erfordern 1000 Kilogramm. 
weiches Dlei 2,5 Kilogramm Schwefelarfenif, enthält 
das Blei aber 3 Proc. Spießglanz, fo muß man 
5 Kilogr. Arſenik anwenden. ö . 

Früher und noch jet an vielen Orten, wo bie 
zue Verfertigung bes Schrots nad der. englifchen 
Fr nöthigen Schrotthürme, oder an deren Stelle 
Schaͤchte oder trodne, tiefe Brunnen fehlen, bediente 
man fi zum Guſſe der Schrote folgenden Berfahs 
rend: Ueber dem Feuer eines MWindofend wirb das 
Arfenifblei zum Fluß gebracht und dann in eim am 
Rande herum mit calibermäßigen Löchern und mit 
Bleiafche etwa zwei Singer hoch gefülltes Sieb bie 
Schtotform gegoffen. an muß jeboch nicht unbes 
afptet laſſen dab allemal die Löcher des Siebes Elei« 
ner fein müſſen, als die zu erzeugende Schrotuume 
mer, Das Gieb fteht über einem theilweis. mit fals 
tem Waffer gefüllten Bottiche, in welchen waͤhrend des 
Guſſes die Bleitropfen fallen und, indem fie erflatren, 
Siprotförner bilden, welche nachher (ati mio. 


4 





Thon ausgefittet wird, und erhäft Alles durch brei 
un ſchwad et ahhide im Fluffe, Die 
Mifcyung wird dann abgefhaumt, in Sand ze 
und zum Gebrande aufbernahrt. Man bereitet 
derfelben eine größere Menge im Vortath. Zur 
Schrotbereitung felbft Ma man wieder 20 Etr. 
Blei und fegt demfelben die gleiche Menge jenes 
arfenithaltigen Bleies zu, Die Legirung iſt gelune 
en, wenn man an einem aus einer Höhe von eliva 
Fuß in Waffer fallenden Tropfen jene Rundung 
u — der — — — 
n muß. Im entgegengeſehten da 
mehr Arfenifblei zugefegt und die Probe wiederholt 
werden, i 
Um aus diefem Blei Schrot zu nießen, erbaut 
man eigene Schrottbürme, auf deren Höhe 
die gewöhnliche Schrotpfanne befindet, aus wel 
die Tropfen erft nach einem langen Wege durch d 
Luft, folglich ſchon any erflarrt und in ber ur— 
fprünglichen richtigen Kugelgeſtalt in das Waffer ger 
fangen. Daß die Fallböhe defto größer fein mie, 
je größere Schrotförner man maden will, berteht 
ſich von felöft, weil fih dann das Blei, um duch 
Abfühlung feft zu werben, längere Zeit in der Luft 
aufhalten muß. Für ganz feines Schrot If eine 
Höhe von 10 Fuß hinreihend, wohingegen für bie 
geößern Körner ein Fall von 100—150 Fuß erfor: 
derlich ift. Zu Villach In Kärnten befindet ſich ein 
Schrotthurm von 240 Fuß Höhe. Bei diefem Ber 
fahren, wo man auch, um an den Grbauungsfoften 
des Thurmes zu fparen, denfelben niedriger machen 
md einen etwa vorhandenen todnen Brunnen zu 
ülfe nehmen Fan, darf das Gehen auch weit 
pneller gefchehen, indem die große Sorgfalt, das 
Blei ſtets in derfelben Hige zu erhalten, bier nicht 
fo nothwendig if. Huch, kann in der WR, 
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edig und. nd einem’ etwa + Zoll ze Boden ver⸗ 

Ian AR, welcher nach Maßgabe der Größe d 
enden Schrote mit vielen runden, glai 

Lochern durchbohrt iſt, welche jedoch ker 

Heiner fein müflen, als vie zu | 

nummer. Die Bleiaſche hält den zu ſchnellen 

fluß des nachher einzufüllenden geichmolzenen Den 

auf und zwingt es, tropfenweis durchpufallen, 

die Erfahrung muß lehren, wie “ aber — 

Bleiaſche man dazu verfbenden muß, 7 

nen Schroten wendet man gar feine 8 

da dieſe -r ohnehin fehe feinen Löcher: fehr uk vers 

flopfen müßte, 

Nun füllt der Arbeiter das ‚gefchmolgene Bi, 
wovon er jedoch micht zu viel auf einmal neh 
darf, aus dem Keſſel in jenes Sieb, die 
dung beginnt und «6 fol; Niels die Tropfen, a 








Ballen durch die gamze Höhe pe 

0 tafch aufeinander, daß das, G 
on zeſchmolzenem über nicht undbnih Rene Die 

fer metallifche Regen eee fällt endlich in ei 

mit Waſſer gefülltes Gefäß, welches im Erd) 

des Thurmes angebracht iſt. Am Ende dei 

Haben die Schrote eine fo große Geſchwindigkeſt er- 
Tangt, daß das Waffer im Bottiche wie beim wi 

aufwallt. Aus dem Waſſer werden die Schrote, die 

anfangs noch filberglängend find, aber unter —— 

teitte der Luft fehr bald orgdiren, mit Beutelfäden - 

berausgeholt. Es foll für die gute Borm der Schrot⸗ 

körner von vortheilhaftem Ginfluffe fein, wenn man 

das Waffe im Bortiche mit einer 5—6 Zoll bohen 

Delſchicht bedeckt. Wegen der großen fpeeifüchen 
Schwere der Schrote fallen diefelben mur, namentlich 

die greken, ganz ſenktecht herab, während — 
ſich leichter, aber nur ſehr wenig, aus. ber I 

ten Richtung des Balles entfernen, und de 





208. 
—— RT haben: ‚einen 2 


Durchmeſſer » 
Die Sieblörher er Kr. 8 Gaben einen BIN) 
Durdmefler von 2.000005 OA 
Die Sieblöher von Nr. 9 Haben einen en) 
Durdhmefier von. 0.00. Mu 

In andern Fabrifen hat man noch andere — 
theilungen. Dort heißen die gröbſten Sorten P, PP, 
00, dann 0—10, auch wohl bis 16. Die geöi 
Körner haben dann 4 Zoll, die Feinften dig 
ee von erftern gehen 14, vom leßtern ı Ber 

auf 1 Loth. 

Sobald die Schrote aus dem Waſſer — 
müffen dieſelben getrodnet werden. Died geſchieht 
dutch kunſtliche Hihe, indem dieſelben auf ſroße 
eiſerne Platte, welche über einem gelind geb; 
Dfen legt, gefchüttet, öfters bins und — 





ſodbald fie trocken geworden find, mit andern 


feuchten verwechſelt werden. Sie haben dann 
matt filberrweiße Farbe, und ein Feiner Theil davon 


bat eine urregelmäßige Form, während die vollfoms 


men runden nody in der Größe etwas varliren. 7 
Der nächfte damit vorzunehmende Proceß_ bes 

zweckt daher das Sortiren. Zu diefem Zwecke fom- 

men die Schrote in die Hände der Sieber. Jever 

derjelben hat 3— 4 in einer Reihe — 

unter feiner Aufſicht. Dieſelben find zuſammen im 

einem gemeinfchaftlichen Rahmen befeftigt, welcher 

feine Bewegung durch eine Dampſmaſchine oder - 

flige bewegende Kraft erhält. Diefe Fortp 

der Bewegung geſchieht Durch eine nabe an ber 

des Zimmers angebrachte wägerechte Welle, St 

an ihrem Ende eine Heine Kurbel Han durch bie wis 

nem berabhängenden enter eine aufs und 

Bewegung a ap wird, Dieſet — 

iſt durch einen Winfel, wie dieſelben au 


r 
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rg und rüttelnde 
Ein Be Du 5 dann Arie a 
zunben rer an das am) 
welches Überdem ein feines Bi 
als das hintere, während die weniger ‚ Körner 
—— — —— Feiern Free 
gen werben, jenen Weg in’ "zu 
alfo zu ſpaͤt an’ Ziel kommen müßten, wenn 
nicht von dem angeftellten Knaben zuvor ka 
den wilden, ‚che fie dahin gelangen können, 
für gut befumdenen Körner fommen dam in 
= Kaͤſten. Diefe Operation ift fo genügend, 
es fi wird, unter den auf den Markt gebrache 
ten Schrofen einige unvollfommene Körner zu finden, 
und nicptsdeftoweniger reichen A—5 Knaben bin, die 
San — Fabrik zu ſichten, welche ea” 5 Tools 
nen tägli 
Zunähft —* tet müſſen die Sarote uoch 
polirt werden — für den Handel verpackt wer— 
den fünnen. Zu diefem Zwecke fommen FR in- Heine 
gußelferne Käfer, welche etwa Tonne halten und 
durch Waſſer oder Dampffraft föhnelt um ihre Achſe 
ebreht werben; auch thut man wohl ein Wenig 
apbit (6 Sheite Graphit auf 100,000 Theile 
Ehtot) dazu. Hierdinch werden alle die Eleinen Kur 
geln gegeneinander geftoßen und gerieben und erhale 
tem dadurd) einen ſchwarzen Glanz, der ſich find 
von ihrem vorigen filberweißen Anfehen rn 
Merlwürdig ift ed, daß die Fäffer endlich durch 
Reibung der Scheote in ihrem Innern mäßig —* 
tieſte Reifen erhalten, ſo daß ein Unkundiger glau— 
ben follte, fie wären mit diefen Vertiefungen gegoſſen. 
Ueber die neuern Verbefferungen der 
Schrotfabrication haben wir von bem Sranzofem 
Meiltet eine ſeht lehtreiche Arbeit im einem — 
ſchienenen Werkchen? „Traits complet de 
GScauplag 108, Bd, 2, Kufl. 
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ven leicht — b vornehmen. Zur Unterfi 
von: Bean! es fährt ein Mann zum 
ſten de — — hinab, wo er im einer dazu ans 
gelegten, paſſenden Bertiefung bleibt; und nach Be: 
Ey des Schmelzens wird er, nebft dem fertigen 
Schrote, mittelft eines — zu Tage gefördert. 

Neben den Schachle legt man einen Dien an, 
wie Fig. 501 darſteiltz in denſelben wird ein — 
eiferner Keſſel eingemauert, der etwa 1000 Kiloge, 
Blei aufnehmen fann, alfo einen Raumtnhalt von 
wenigſtens 120 Liter haben muß, damit dag Metalls 
gemiſch umgerührt werden fünme. Die Einrichtung 
des Diens bietet nichts Befonderes darz in einigen 
Schrotgießereien, wo man noch nach alter MWeife ver 
fährt, ie der Keſſel ganz zwiſchen Mauern, bie dem 
Roft des Ofens mit der Efje verbinden, — 
fen; das Metallgemifch wird dann duch eine Deffs 
mung in ben Kefjel gebracht, welche, mach leichtem 
Umrühren der Mafe, raſch wieder verfehloffen wird, 
damit nicht das ‚entweichenne Schwefelarſenit ” 
Gefundheit der Arbeiter ee — Bei den 
neuern — hat man daß eine 
einfache, eiwas niedrige Eſſe 34 entwirtele 
ten Metalldämpfe abzuleiten, 

Zuweilen werden aud) zwei Keſſel an —— 

Deren einen man. das geläuterte Blei Behngk und 
ve — gelinden Feuer im geſchmolzenen Zuftande 


* mit der Zeit die Keſſel ſpringen und ſie 
mitimter ſehr feine Löcher bekommen, die man kaum 
im Stande if zu bemerken, fo giebt man dem — 
fall die Geftalt eines umgekehrten Kegels, FB, Big. 
501, damit das durchgelaufene Blei’ zu einem Klume 
pen ſich vereinige, ven man leicht wiederfinden kann. 

Dies kommt ſogar nicht feltem bei Be neuen! 
Keffeln vor, welche deſſenungeachter Vol — END 
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bleibe; fie müffen * ‚ohne allen Grath, aaa 
werden, was am Beften mittelft eines: an der 
bauf befeftigten Bohrer geſchieht. Damit ihr 
Bu leihmäßiger werde, geht man fie. noch 
einer an der Drehbanf angebrachten Reib⸗ 
ai ans, .. > * Kg he kr 
einer e oder einem Jo en dv 
welches verhindert, daß das real zu ft 
einbringt und fomit das Loch zu ftark erweitert, Für 
Schtot von 0,5, 1,0, 1,25 Millim, find Ducch⸗ 
— nicht durchaus nötbig, da von biefen Nums 
mern genug mit den ftärkeren ſich bildet, 
l I das Schrot gegoffen, fo muß es ſorlitt were 
den, was mittelft der Sortirfiebe gefchieht. Dieß 
find quadeatifche Käften, 50 Eentimeter breit und 5 
bis 6 Eentimeter hoc. Sie werden aus F 
Blech gemacht, wie die Gußſtebe und haben, 
berer Feſtigkelt und zum Schutz gegen * 
oben fiatke Ränder. Die Löcher werden in ſolchen 
nn angebracht, daß fie zwiſchen ſich nur 
"einen Raum haben, der ihrem doppelten Du 
ch iſt. Man macht die Löcher, wie bei den © 
ben. Damit die Operation des Sorlirens xa| 
und regelmäßig von Statten gehe, fo werben bi 
Siebe: zwifchen zwei Säulen übereinander geftellt, in 
‚einer Art Rahmengeftell, wie A, Fig. 502 zeigt, von 
in einem — ———— Rebenden or 
gebildet, in welchem fie, wie Schubladen, hin⸗ und 
berbewegt werden. Die nröbften Nummern fommen 
oben bin, die feineren unter diefe und fo fort dis zu 
den feinften, je nad) dem Caliber. Das Rahmen: 
geftell iſt beweglich und wird oben und unten durch 
San BolenBB feftgehalten. Mittelſt eines une 
rades H, an welchem eine mit einem geraden Ei 
drahte F' verfehene Kurbel D befeftigt ift, wird im 
eine hin» und hergebende, rudınde wm Raul, 
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zum Gebrauche bei —* Baron 

! un Fo febr —* mit hölgernen Stielen vers 
Syaumtörfel und mehre verſchieden große 
den oder —— nöthig. Ein anderes, 
füt die veuen, mn 2 Proceſſe durchaus 


bat Dieß 
—— er ee Da 
Metallgemiſch Arſenik, in Papier | u 
felt, einträgt. Die Löcher brauchen nur 4 

Durchmeffer zu haben; der Theil, an dem der Sf 
iu ge maffiv oder mit ftarfem Eiſenblech umger 


Su R und Kugeln 
td mon le f — die in bi En 


Bon den nöthigen Vorfihismafre, ein, 
um die Arbeiter vor den Blei» und 
nifdämpfen zu fügen. 


Schaͤdliche Folgen von Bleivergiftungen. find in 
den Schrotfabrifen viel feltener, als man glauben 
follte; gewifiermaßen ift ihnen nur eine eingige-Glaffe 
von Arbeitern ausgefegtz diejenigen zn; welche 
das Sieben verrichten. Der bei dieſer Operation 
entwidelte Staub. befteht in kohleuſaurem Bleioryd 
oder Bleiweiß, und gerade dieſes Salz wirkt auf 
den menfchlichen Drganismus im hödften Grabe 
nadhtheilig. Dev Verfaffer führt ein Mittel am, 
durch welches eine Verwahrung gegen dieſes geſaͤhr⸗ 
liche Gift möglich wird; er hat es ſchon in den 
Schriften der leur cn a et von 
Doitiers bekannt gemacht, obwohl bei den auag« 
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bad im Handel’ unter dem Namen \ ariblelibt 
Fannte "antimonhaltige u —— 
von Arſenil Ren um fich 
Zwar iſt dieß im der ie der Fälle 
wahr, u: —* muß die Menge des Arfeniks And 
—— blei bedeutend vermindern. 
Hr Meillet hat zwei Sorten Blei anal 
die in Beug auf ihre Gebt, ir une 
anzunehmen, von einander höchſt verſchleden 
und er bat bie — gewonnen, daß * 
riblet, welches noch einen großen Zufai 
tvefelarfenif erforbert, immer einen flarfen 
gehalt zeigt, deffen wenigfens theilweiie de Au 
zum Gelingen eines guten Guſſes weſentlich matt 
wendig iftz während dasjenige : &, nur 
Antimon und Spuren von Kupfer enthält, nur einen 
jo geringen Zufag von Arfenit nöthig nt, daß 
Bi. au den Kleinften Nummern faft. gar Feind zuzu⸗ 
en braucht. 


A, Deutfhes Blei. 





B. Englifhes 


Blei 
ntimon 


upfer 
Sansefelarfenit 1 
Nr. A, mit metalllſchem Arfenif in ben Bers 
haͤltniſſen don 1, 2,3 und 4 Taufendtheilen, gab 
immer nur fehr ſoᷣlechte — Die angefelte 
Analyfe ergab den angeführten Aorten St an 


lei. 


@ 

= 

— 

zZ 

= 
BoßE un 
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gleich auf Koften seiner, großen Menge Biel, 

mon war in dem Abſirlch nur. höchft wenig. 

ten und konnte daher das Gelingen der Granulation 
nicht: verhindern; demnach muß dag Kupfer allein 
an dem Mißlingen der Operation Schuld, geweien 
fein, Einige andere Verfuche werben Diefe Mair 
heit außer = Zweifel ſetzen. 7 

Ne B, welde faft gar kein Kupfer: 

wurde mit 2,500 Realgar behandelt, Es 
waren alio 2 Kilogr. Schwefel vorhanden, 

14, Kor. 298 Schweielblei bilden rer man ı 

22 Klgt. Abſtrich, aus welchem 7.Kilos metall 
Blei erhalten wurden, Die Analyfe ic 
Zufammenfegung aus: ) 





& 14,67 * 
Fe 
ee 
Antimon ‘ 1,46 u 
Arfeni filber . Spuren, h 
oder vielmehr aus: 
Schwefelblei .. Sf 3 
Schwefellupſerr — nr 
Scwefelantimon . r 2 & — 
Arfenifhaltiges metalliſch, Blei 5 Metall. Blei 5,00 
100 
Eine geſchmolzene Kur heiße ee 
Bleies gab Schrote 3 ım.2 und 


‚rund 
gleihförmig, und nur fehr wenig Thränen Gele 
— unförmige Körner). 

Aus diefen — ſchließt der Verf., dab 
das Hartblei in drei Klaffen getheilt *— kann, 
welde eine ſehr verſchiedene Behaudbwog 








1 db das arfı nithat, 
Ei von On allerhörfene: 4 
rfenifs. Das Antimon, 


chender Falhöhe die Schrotnummen 0, 00, 
ober von 50 5,5 und 6,0 Millim, Bene 
Meiſt find Weicpbleie vor! a. B 
——— * — — Am, ae * A N 

yartblei zu thun, jo muß man 3 f 
2 um 4 wiffen, 06 und vöte Die, e 
«8 enthalte, und man verfaͤhrt dabei H 
Man: fhmelzt etwa 30 Gramm een 
sa hoch herab in eine Schüffel voll recht kals 

affers; dann fucht man 10 Gramm der | 
wire von den enthaltenen Granalien aus. löf't 
in’ 40 Grammen mit dem 

aſſer verbünnter Salpeterfäure auf, 
gend aufgelößt, fo fügt man etwa 20° 


efelfaures Natron zu, —— das als 
ſchwefelſautes Salz geile De 
fegt man dann Negammontak * Uebe 


erfennt dann an der mehr ober minder 
Farbe, die bie Flüſſigkeit — 
Fr des im Blei enthaltenen Kupfers 
die Farbenichattirung — heit; aber manche 
Binforten geben eine aukkalkene Ihmeihtane Farbe, 






| 
| 
| 
| 


Kits 


Diefe Sorten müffen ee 
ober Realgar, in den oben ‚angegebenen lt 
jen, behandelt werden. Man erfährt, ob eine: 
‚antimonhaltig ift, wenn man, ‚wie im: vorbers 
gehenden Verſuche, eine Probe vollftändig 
unb die Auflöfung mit Waſſer verpinntz das : 
mon fchlägt fich als weißes Pulver, ans Antimonfäure, 
antimonfaurem Blet und ‚arjenikfaurem Blei befiehend, 
nieberz und vergleicht man. num die erhaltene, Menge 
mit der, welde ein weißes Blei giebt, ſo erhält 
man. die Data, welche zur Beftimmung bernöthigen 
Zuſaͤtze erforderlich find, N — 
Man hat häufig Verſuche gemacht, altes Blei 
zum Gchrotguß zu verwenden, und "das geht and 
recht gut, wenn das Blei keine, Löthſtellen batzı 
dieß aber. der Fall, fo muß man in das Bleibad im 
Keſſel Salmiak werfen, um das Zinn in Chlorme⸗ 
tal zu verwandeln uud: e& zu. verflüchtigen. 
Verfahren ift aber koſtſpielig und giebt durchfchmitte 
lich nur fehe geringe Refultatez man thut beffex, ſol⸗ 
ches Blei zum Guſſe von Rehpoſten und Kugeln aue 
freier Hand zu verwenden. rt. DORT 


Bon der Zufammenfegung ber Legitung. 


Wir kommen jeht zu. dem bei Weitem wicht 
ften Gegenftande, — A 


zum Schrotguß erforderliden Metallges 
mifches. Noch jetzt wendet man in an Si 
gießereien ausſchließlich Realgar zur ung 


des gewöhnlichen Bleies in tblei- an und dere 
fährt dabei auf folgende Weiler Das Blei wird 
allmählig in den Keffel eingetragen; ſobald es ger 
ſchmolzen wird, wirft man das Kenigar. baranf und 
rührt das Gemenge tüdtig um. Es findet 

ftarfe Entwidelung von Dämpfen Stat amd ae 
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Franken die 100 Klar. fo giebt dieß einen täglichen 
Vetluſt von 60 
Beranlapt Yard Di eheuern: Rocihelle-bier fe 


gang. len. Might h 

Man läßt das Blei — nehmen wir 1000. 
an, — in dem Keſſel ſchmelzen. Sobald es i 
fommt, wird die Oberfläche des Bleibades mit etwa 
1 Decaliter Holgtöhlenftaub bedeat und Die Hipe 
bis zum Dunfelrotbglühen erhöht. 

Dann wird die gebörige Menge Scherben: 
kobalt (metallifhes Arfenif, im Handel gu 
gleichem Preife wie. das Realgar) in grobes Papier 
gewidelt und es in bas Mifanen, Big. Ne t, 
deſſen Deffming geiclofjen und das gefüll 
ment in das Bleibad gebracht, dann einige Minuten 
umgerührt; and, Die Operation ift vorbei, Die 
lohle dient zu doppeltem Zwede; einmal foll-fie | 
Drydation des Bleies, während die Hihe bis zum 
Dunfeltothglüben gefleigert wird, verhindern; ande⸗ 
rerfeits die Verflüchtigung des Arſeniks, der 

febung desſelben mit dem Blei, hemmen. Dieſe 

ecke werden auch vollitändig erreicht, denn metallir 
ſche Dämpfe entwideln ſich gar nicht. — läßt 
man das Schmelzbad etwas erfalten und räume 
mittelft eined Schaumlöffels und eines Neifbefend die 
Kohle, von der Oberfläche des geſchmolzenen 

ab, und nun ‚kann man fofort zum 
ſchreiten. BA > — 
— 5 rer alles — 
aller Abſtrich fo gaͤnzlich, daß man zum Behufe 
Körnung ünßlic) eine eine Menge davon 








r 


Arfenit fo lange, bis 50 Klge, verbraucht ſind; mar 
„läßt erfalten, zieht die Afche oder das — und 
den Sehen ab 3 gießt das wa 2. 
u Zainen, ww. u Wiegen, 

a He enthält? sus 500 Gr. Arſenit; 

ſeht fie in dem je nach der beabfichligten — 

erforderlichen Verhaͤltniſſe derſelben zu, was man 
Be berechnen kann, da 100 Klgt. der Legieung 5 
Klgr. metallifcyes Arfenit enthalten. - 





Bon dem Guß obervwon ber Granulation 
\ oder Körnung, 


In das are fertigs fo en ner zum 
Buffe, Man ftellt ein, zwei oder drei Stebe über 
- der Mündung des; Schachtes oder Im oberften bel 
des Schrotthurmes übereinander; dann zieht der Ars 
beiter mit einem Schaumlöffel eine Art — 
emlich conſiſtenten Schaums oder Abſteichs ab, der 
gewoöhnlich ander Oberfläche des — 
bildet und Bleiaſche (eräme) ‚genannt wird. 
— —— ai ——— an Bali 
o erfcheint fie gebildet aus Kryſtallen 
von Arfenifblet, die unter ſich durch etwas metallis 
ſches Blei verbunden, find, Der Berf, hat mehte 
Male analyfirt und folgendes Nefultat erhalten: 


Blei 89,13 
Arſenil 
100,00 


Zieht man davon 25 Proc. mechaniſch 
Maffe zerſtreutes merallifches Blei ab, fo ah * 
Reft aus einem. zweifach =baftfchen Arſenlkbiel, ents 
haltend: 
Blei 63,92 = 2 Atome, 
Arfenik 10,87 —= 1 Atom, 
Scauplag 103, Bd. 3,Xı. - S 





—— — — > 7 Do 5 7 


723 





Saas] syn WW 


ssarnı 
Bom Trodnen des Schrotes. 


} 
Dieß ift eine fchwierige - ‚ die auch 
meiftentheils fchlecht mu, "Man fängt 
das Schrot gewöhnlich im Wafler auf, und wenn 
man ed aus- den Gefäßen -herausnimmt, glänzt es 
wie Silber; aber bei'm Trocknen an der freien Luft, 
wie auf erhigten Blechplatten,, oxydirt es ſich unge» 
mein fehnell, und ‚feine Dberfläde bededt fih mit 
einem gelblichweißen Ueberzuge von fohlenfaurem 
Bleioryd, durch melden das Polirem fehr erſchwert 
und Staub verurfacht wird, der den Arbeitern beitm 
Sieben ganz bejonders gefährlich wird, Auch hier 
bat. der Verfaſſer eine ſeht wichtige Verdefferuig ans 
gebracht. u HH IE sv 
In dem zum Auffangen des  Schrotes beftimms 
ten Gefäße läßt er auf 1000 Klgr. 34 250 Or, 
Schwefelfalium, wie es im Handel vorfomme (Schwe⸗ 
felteber), auftöfen; dadurch bilder fih auf der Ober 
jäche der Schrotförtier ein ſehr dünner Ueberzug von 
Schwefelblet, welcher die) Drydation während des 
Trodnens gang, verhindert. Rach dem Troduen 
find die Körner glänzend ſchwarz, nehmen leicht eitte 
ſehr ſchöne Politur an und geben’ beitim Sieben Feis 
nen ber Gefunbheit nachtheiligen Staub: 


Vom Ealidriren der Sortiren. 


Um die Nummern von verſchiedenen Größen, 
die bei einem Schmelzen tmmer fich bilden , ge 
au fortiren, muß man das Schrot ſieben. ie ber 
ziehen und in dieſer Hinſicht Auf das in $. 11 


te: 6 
te gebräuchlichften Ealiber der" Siebe (uh 


de; 
folgende — 


DB. 


D iber ſiud 
— unb mäße aus einer (che Deknlnben 
Höhe herabgegofien werben. 


Bom Ausfcheiden ber ara Körner 
3 und der Gußthraͤnen. 


Wir verweifen hinſichtlich dieſer Operation auf 
bad früher Gefagte. 


Vom Poliren des Schrotes, 


Man vergleiche ee hier das, was weiter 
oben gefagt worden i 

Be diefer —— ſetzt man dem zu poliren⸗ 
ya Schrot Graphit oder Reißblei zuz ſeht die Por 
firtonne in eine raſche, drehende Sesegung, be 
damit 10 Minuten fort, und die Ope 
endigt. Die Qualität des zu Se 
wenig als deſſen Quantität And ——— 
darf nicht zu viel zuſehen, denn fonft werden die 
Körner weniger — und — bie Finger. 

Der Graphit von Paffau in Bayeın und der 
norbamerifanifche taugen nichts; das Schrot bleibt 
fletd matt, Dbne Ziveifel, der beſte ift der von 
Borowbale in Eumberland ; man benugt dazu bie 
Abfälle und die Rüdftände aus den Bleiftiftfabrifen 
jenes Staͤdichens. Guter Graphit iſt immer von 
längend eifenfchiwarzer Farbe, fchuppig und läßt 
et anfühlenz; er darf nur höchft wenig fleim 
Thellchen enthalten. Von gutem Graphit gebrai 
man auf 100 Kigr. Schrot nur 3 bis 4 Grammen. 

Kommt das Schrot aus der Polirtonne, fo wirb 
es. gewogen, in Säde gefüllt und an einem 
HR trodenen Orte aufbewahrt, was unertäßlich 
damit die Körner nicht ihren Glanz verlieren und 
ganz matt werden. 





verfchiebene Dichtigkeit haben, ein wirklicher bedeu- 
tender Vortheil! 





Erklärung ber Abbildungen. 


L ig. 600, A das Gußſteb, auf dem Brete 
B ftehend, ‚über dem Schachte CD, in welchen das 
mit E bezeichnete Schrot fällt; an ber Eeite iſt eis 
ne Treppe F angebracht, auf welcher man bequem 
au vr ——— —— lann. 

Schmelzofen. 

J Eee des Dfens, welche durch die Mitte 
der Eſſe und des Dampffanges gebt, 

©. Scmelztefiel, in ber AM aueröffnung des 
Ofens  eingelaffen. 

D. — des Ofens 

E. Aſchenſall. 

F. Conlſche Verengerung des Aſchenfallg zum 
———— des moͤglicherweiſe a A 


"5 9. 502. Sortirs ober Siebemafdine 
Hölzernes Rahmengerüft, zur Aufnabme der 

Siestänen 1,1 2,2 33 44.55. 

B,E. Geſchloſſene Käften zur Aufnahme ber 
feinfen Schrotnummern. 

H. Gubeifernes Sawungrad.· 

D. Eiſerne Kurbel. 

F. Draht, an der Kurbel and dem Rahmens 
geſtell befeftigt. 

B.B. Bolzen, welche das Geftel halten. , 

Fig. 509. Ablaufgeftelt, 

A. —— Vorrichtung zur — 
des Schrotes, 

B. Geneigt geſlelltes Ablaufbret. 
FR ir Shütter. von Eiſenblech, in welchen - 

12) 
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früßete Gypsmodell hat erft nach nochmaliger Ueber⸗ 
—— des Künſtlers Hand zum Guffe gedlent. 
Was dieſen Guß anlangt, fo dicht er nicht mur das 
Modell in feiner größten heit unmittelbar wie⸗ 
er, fondern leiftet —* —— mehr, —* der 
e zu erwarten if, al bebarf 
immer ned der Nachhülfe Durch den "Meike, wähs 
rend das Zink die zufammenhängendfle, zartefte und 
Tebenigfte Gnfhaut barbietet und die Löthfugen; 
welche bier nicht vermieden werben dürfen, find fo 
genau zufammenfchließend, daß fie, nur leicht mit der 
Feile Übergangen, dem fücenven Ange faum 
werben und an — A — ger 
Gußſlaͤche noch übertreffen. Es Dieb auch . 
die erfie Statue, welche aus der Hertnatt dit 
Geiß hervorgeht; derſelbe machte zuerft den 
fatuarifche Werke in Zint zu gießen, mit der Statne 
des Apollino, ‚dann mit ber des fogenannten dos 
rante (einer auf dem Berliner Mufeum befindlichen 
Bronce), ferner der Benus von Capua, dem ſarneſi⸗ 
fchen Herfuled und der fogenannten Humboidtſchen 
Nyınphe. Alle diefe Werte baben an Feinbeit und 
Reinheit der Oberfläche des Guſſes die größten Ans 
—5 erfüllt, wo nicht übertroffen, denn Gas Model 
eigt fih fo folgfam, als wir «6 — von 
po — ind, und die Zuſamm 
unſcheinbare Lörhfugen läßt jede Schwi vers 
ſchwinden, welche ſtark Hervortretende oder unter 
ſchnittene Theile darbieten idnnten. Eine neue Probe 
hat der Zinfguß durch die Amazone beftanden, indem 
dirfe Gruppe ungleich) compficitter, als alles zuvor 
bi nen war umb namentlich) weit mehr her⸗ 
vorſpringendes Detail enthielt. wiederholten 
—— * Vitriol Ye Ser edle j 
nen Ueberflug von x erhalten, wi 
Boltommenheit der — Form auch noch in 
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Acchitecturtheile von. der, größtem Ausdehnung und 
mit reichen Verzierungen werben in Zink ausgeführt, 
weil jebes andere Material Foftfpieliger und, mit 
Ausnahme von Eifen, weniger haltbar gewefen fein 
würde, In Berlin üuberteifft das Zink den Gand« 
ftein, ja ſogar Stud, Holy und gebrannten Thon am 
Wohlfeilheit, während #8 durch feine große Bildſam⸗ 
feit und leichte Behandlung ungleich mehr a 
Form leiſtet. Ein für feine Verwendung zur Mrdhie 
tectue ſehr empfehſender Umftand. iſt beſonders noch 
das geringe Gewicht. Nur zu Theilen, welche tras 
gen follen, ſcheint er nicht geeignet, y r 

deren Verkleidung. Doc ſieht man Ihn im n 
nicht felten zu zierlichen Tiſchfüßen angewandt. 

In der meneften Zeit ift der Zinfguß immer bes 
deutender geworben für die Neftauration von Gebqaͤu⸗ 
den, Der Sandftein hält in unferm Klima nicht 
aus und muß namentlich in den freiftehenden Drna- 
menttheilen erfegt werben. Das Fönigl. au 
Berlin hat auf diefe Weiſe die Statuen verlieren 
müſſen, welde ehemals feine Balluftrade fhmüdten; 
auf andern Gebänden haben bie nach dem le des 
vorigen Jabthunderts geatbeiteten Vaſen, Balluftren, 
Trophäen und Statuen entweder fehr loſiſpielige 
Ueberarbeitungen erfordert, oder haben gen erneuert 
werden můſſen. Hier bot ſich ber Hin! ub als das 
bequemfte_ und wohlfeilfte Mittel an, indem er die 
baroden Formen, melde man jeht faum mehr in 
Stein zu arbeiten vermöchte, vollfommen wiedergiebt 
mit allen Zufälligkeiten der Oberflaͤche des Steine, 
welchen man nuc abzuformen braucht. Ebenſo ift 
die Reftauration des Hauptgefimfes der Univerfität 
durch den Zinkguß fehe geldrdert worden, und gegens 
wärtig werden Die Modillons für die Galferien der 
beiden unvergleihlih fhönen Domthürme auf dem 
Berliner Gensyrarmenmarkt, welde, trefflich reſtau— 








Sechster Abſchnitt. 


Bon der Zinngieferei*). 





Die Zinngußwaaren befieben gemöhnlih aus 
mit Blei verfeptem, feltener aus reinem Zinn +); 
befonders dann, wenn durch den Bleigehalt Feine [CA 
fahr für bie Gefundheit entftebt, wenn man haupte 
faͤchlich nad Wohtferiheit ſrachten muß und menn 
— möglichft ſcharfe Güſſe haben will, wird ber 
von Blei ftark erhöht; denn das ſehr blei 14 
Be inn füllt die Formen be effer aus, ald das 
So werden die zinnernen Modelle der Getpalehe, 
die Verzierungen, welche man vergoldet auf hölgernen 
Rahmen anbringt, die als Kinderfpielzeug dienenden 
Solpatenfiguren u, dergl. aus einer gung hung von 


* Rad KRarmarfd’6 medan, ologie, 1, 
wf. —— nach — al MIR: 
——— polgt. Inſtituts zu Wien. 2 uf 
S. u. j. m. aus meinem Dandbbuce-des Ma) 
nen « und ee (Darmftabt 1838 u, 1889), HL, I. 


0 1, 
*) ©, — Metalorgie , IS, Tim, 





veranlaſſen· bei_eingefnen Gelegen⸗ 
heiten fogar 9*— 5 —— Beſtandtheile folher 
Formen bilden, denen man. nur wenig. Mbgüe 
au ran beabfichtigt. 
Die Giefformen and Metall und. Stein. m 
vor u a Put damit ſie 
m nell abkühlen und: es Erftareen 
— Hr noch die — —— 
der Imrn dur Die Sie ee si Bar —* 
ringen du e Hihe des he 
Meffingene — erhigt man durch Erden 
das im Keſſel geſchmolzene Zinn und verſieht fie.mit 
hölzernen dgriffen, um fie ohne Beſchwerde Hals 
ten zu können.‘ Um das Anhängen des Zinns an 
die Formwände zu verhindern, — ‚man — 
wenn fie von Metall find, einen Led; 
durch das Anrauchen über einem — — 
holz, auch, bei ganz Heinen Feuern, über einer Lichte 
flamme, oder man beftreicht fie mit Waffer, in wel⸗ 
Sem Bolus, Töpferthon, Eiſenocher gerührt if, „und 
läßt biefen Anſteich troknen. Sanpdfteiniormen: übers 
teht man mit in Waſſer angerührter Kreide, — Das 
Inn muß zum Guffe gehörig ng Air, und 
Di Bee See — bi Bee an 
gene Formen, in man das 
elänieht, TABLt wahr) mähreib hapfeibe ne: 4 “ 
flüffig ift, mittelft eines naffen Senn wodurd ber 
Quß eine glatte, von Grübchen freie Oberfläche ers 
hält. Indem naͤmlich die vom Einquffe entfernteften 
Theile zuerſt gefühlt und aljo zum Erſtarren gebracht 
werben, faun- fi die durch das Schwinden des Zinns 
entftehende Leere aus dem noch flüffigen Theile füllen, 
is — werden nur en aan — 
achet alt als Ganzes gegoſſen; ‚ beio: 
hohle Stüde, gieht man in mehren Theile, die man 
hetnach durch Löthen mit: Schuellletg, , Ra ey Roh 


237 
— 


eine‘ Zheil die Geſtalt ber converen, der anbere Theil 
die Geſtalt der — See m und jeder 
Die halbe Bertiefung für den Stiel. enthält, ‚Der 


Einguß i — Bil, 1 med ee 
- . einem Ringe beſteht bie Form: aus 
Meng oder Schiefer und ift zweitheiliz. Jeder 
Theil enthält die halbe Vertiefung und der 
iſt an einem beliebigen Puncte ded Umfreifed, in ber 
— des Ringes enthalten. 

) Die Formen zu Fleinen Figuren, ale 
— Kanonen, — u. fie.) 
beſtehen aus a ng oder Schiefer, find zw 
unb jeder T ft mit einer Vertieſung verfehen, 
welche der a Fr des Gegenftandes entipricht. 
Der Einguß befindet fih am oben Ende, — 
iſt unten — und . auf ihrer Bobenflädhe bie. 
feichte Vertiefung, in weldyer ih das ald Fuß des- 
Begenflandes dienende Plättchen bildet. Zum Guffe 
wird fie auf ein: Kartenblatt geftellt und dadurch ger 
ſchloſſen. Rechnet man. die Karte dazu, ' nu 

zur Erſparung einer metallenen Platte dient, - iſt 
5* dreitheilig. r 

5) Eine Schale ri — ein — 
tel * eine zweithe 3.8. 
fein: Der eine Theil: = It ie — ‚für die 
— Unterſeite des — —— — 

‚me 
der a ee — Der Einguß in an 
mer Stelle des Tellerrandes. 

Ki Die Form eines: ns. Topfhenfels fann von 
Zinn = Blei u. ſ. w. fein und ift zweitheilig. In 
jedem — iſt eine Vertiefung, welche der Di 
> ah feiner Dicke gerfehnitten gedachten Henlels 
* 7) Ein Henkel gu einem Kruge mit ans 
gegoffenem Eharniere hat eine bleieran ur 

Scauplag 109. Bd. 2, zuf. 








_ 
frühere Gypsmodell hat erft nach 
arbeitung von des Künftters Hand zum © — 
Mas dieſen Guß anlangt, fo Er er nicht nur das 


Modell in feiner größten Feinheit unmittelbar wies 
der, fondern leiftet hierin fogar mehr, ald von der 
erwarten teres Material 


au if. Leh 
immer nech der Nachhülfe durch den Meißel, wähs 
rend das Zinf die zufammenhängendfte, zartefte und 
febendigfte Gußhaut darbietet und die Löthſu 
welche bier nicht vermieden werben blrfen, 
genau zufammenfchließend, daß fte, mur leicht 
Belle übergangen, dem fuchenden Auge laum 
werden und an Haltbarkeit A Ge geiwi 
Gußſlaͤche noch übertreffen. Es if dieß — 
die erſte Statue, welche aus der Werkftatt des 
Geiß hervorgeht; derfelbe machte zuerft den Bi 
ſtatuariſche Werke in Zink zu g ießen, mit der 
des Npollino, ‚dann mit der bed —— 
rante (einer auf dem Berliner Muſeum b 
Bronce), ferner der Venus von Gapıa, 
ſchen les und‘ der ſogenannten H 
Nymphe. Alle dieſe Werke baben an 
Reinheit der Oberfläche des Guſſes bie 

erfüllt, wo nicht —— en 

at fh fo folgfam, = 

gewohnt find, und die Zufommenf 
pr AA Lörhfugen läßt jede Sch 
ſchwinden, welche ſtark Hervortretende ober hd 
fchnittene Theile darbieten fönnten. Kr Kine 
dir es ie —* rg 163 alles zuvor 

e Gruppe ungleich complicitter, ai 

Gegoffene war 8 namentlich aud) weit mehr her⸗ 
vorfpringendes Detail enthielt. wiederholten 
Anfteich mit Vittrlol hat das Bildwerk einen beſtaͤn⸗ 
digen Ueb: von Kupfer erhalten, welcher zur 
Bollfommenheit der gegen Form auch noch 


in nn 


Hi 











Rat 
Araitectuni der groͤßten Ausdehnung 
mit gab u A Suche, 





gen follen,. ſcheint er nicht geeignet, ‚wohl: 
deren Verkleidung. Doc fiht man ihn m 
nicht felten zu zierlichen Tifchfüßen angewandt, 

Im der neucften Zeit it der Zinkguß immer bes 
Deutender geworden für Die Reftauration von Gebäus 
den. Der Sanpftein bäle in unferm Klima nicht 
aus und muß namentlich in den freiftehenden Drnas 
menttheilen erfept werben, Das fönigl, Schloß zu 
Berlin hat auf diefe Welfe die Statuen verlieren 
müffen, welche ehemals feine Balluftrade fchmüdtenz 
auf andern Gebäuden haben die nach dem Style des 
vorigen Jahrhunderts gearbeiteten Vaſen, Balluftren, 
Trophäen und Statuen entweder fehr Loflipielige 
Ueberarbeltungen erfordert, oder haben ß erneuert 
werden müfen, Hier bot ſich der Zin = als das 
bequemfte und wohlfeilfte Mittel an, indem er bie 
baroden Fotmen, welche man jeht kaum mehr im 
Stein zu arbeiten vermöchte, vollfommen wiedergiebt 
mit allen Zufälligfeiten der Oberfläche des Steine, 
welcden man nur abzuformen braucht. Cbenfo it 
die Reftauration des Hauptgefimfes der Univerfität 
durch den Zinfguß fehr geſördert worden, und gegens 
wärtig werden die Mopillons für die Galerien der 
beiden unvergleichlih fhönen Domthürme auf dem 
Berliner Gensd’anmenmarkt, welche, trefflich reſtau ⸗ 





Sechster Abfchnitt. 


Bon der Binngieerei*), 





Die Zirngußwaaren beſtehen gewöhnlich aus 
mit Blei verfegtem, feltener aus reinem Zinn"); 
befonders dann, wem durch den Dleigehalt Feine Ge 
fahr für die Geſundheit entftebt, wenn man haupte 
fachlich nad Wohlfeilheit trachten muß und wenn 
man möglich ſcharfe Güffe haben will, wird der 
er von Blei ftark erhöht; denn das ſehr bleihals 
tige Zinn füllt die Formen beffer aus, als bas reine, 
So werben die zinnernen Modelle der Geldaleher, 
bie Verzierungen, welche man vergoldet auf hölgernen 
Rahmen andringt, die als Kinderſplelzeug dienenden 
Solvatenfiguren u. dergl. aus einer Miſchung von 


Nach Karmarfch'a mechan. logie, 1, 199 
ee hl Aal bung. ber giırhs 
faretung be8 polyt. Inftiruts zu Wien. 3. Aufl. 
1849, ©. 158 u. j..w. aus meinem Handbuche des Ma 
nen s und — (Darmftabt 1838 u. 1839), TH. 
Art. 1, 6.301 u. 
*4) ©. meine pratt. Metalkuraie , WS, Klaus 























 Giefformen and Det — fe 


wenn fie von dar find, 

durch das Anrauchen über einem Ba 
holz, auch, bei ganz Heinen Feuern, über einer Lichte 
flomime, oder man beftreicht fie mit Waffer, in wele 
chem Bolus, Töpferrhon, Eifenocher gerührt if, und 
läßt diefen Anfteich troduen, Sandfteinformen. | 
u man mit in Waffer 4 ee Kreide, — 


ar Fr in An un 


fingene Formen; in die man ı 
eingießt, Dee — wäbrend — nn 
iſt, mittelit eines naffen Lappens 
Guß eine glatte, von Grübrhen freie: — 
he vr ati wo al un Orr yet 
ie Herd gefühlt alſo zum 
werden, kann. ſich die durch das Schwinden des 
entftebende Sa aus ‚dem noch flüffigen Theile 
In der Regel werben nur Gegenftände von eins 
fachet Geftalt als Ganzes gegoſſen; viele,‘ ers 
hohle Stüde, gießt: man in mehren Thellen, die man 
hetnach durch Lörhen nit, Schuellloth , DEREN 
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Stüden zuſam if. Von ——— 


zeigt die Fig. 509 und a iſt —— 

für die halbe Dicke des Ninges, weicher in der ans 

dern Hälfte eine gang gleiche entfpricht, ſo — 

beide mittelſt des Schloſſea aneinander 

kreiorunde —— für den Ring übrig ‚bleibt, ‘ 

durch das Gießloch b gefüllt werden fann. So kann 

alſo ein Ring gegoffen werden, in welchen aber jegt 

der zweite fommen ſoll, ohne daß es nothig iſt, ier 

nen aufzuſchneiden. Dazu dient folgende eigenthüms 

liche. Einrichtung der Form. Ihre beiden Hälften 

find jede mitten na uk die fü 

Fa — 509 zeigt, die Schrauben o 
und 510 nd br —— mb 

Er durch den Schnitt entflandenen HAI 

Big: 509, werden nur durch die mit "Helten fü 

Fig. 500, er ———— 

gehalten, fallen aber aus, ſowie 

abgeſchraubt werben. Der Einſchnitt bei c, 500, 

der durch die Urn u Die el Formtheile geht, ift 


3 
n 
5 
— 








— 


fi D 
Bene el 
= 2 — — Bechers if 


hier vo 
pn Zeit Ha, abzufüblen und ſich + 
menziehung feſt auf dem Kerne an * 
muß es dan, etwa durch auf dei 
mäßig heißes Zinn erwärmen, damit es — 
auodehne und davon losgehe. 

12) Eine Lihtform oder ein —— 
dell zum Gießen der Talglichter mag ale Beiſpiel 
eines Tahgen, dünnen Rohres dienen. Es find 
etwas coniſche Röhren, welche —— fehr all 
fein müffen, um den Lichtern eben —— mite 
zutbeilen. Im der Achſe derfelben der Docht 
durchgezogen, der einerfeits In einem Meinen Loche 
am untern Ende, andererjeltd an — das obere 
weite Ende gefeßten Trichter befeftige wird, Durch 
lehtern wird zugleich der” Zaren eng .— Die 
Gießform a En = we 

ing un t aut eilen —— 
— den zwei äußeren Ren 


I beftimmenben meffin } 
ee Rlmaf aa md se Alec 





IT 


guß ſich im der vier die Seitens 
theile, da fier — —— des am 
wrtten Tun vie am ham pi Bit 
ea find anders gefellt, wie ——— 


virte Meffingplaten Ein und dadurch, aber nie, 
fehr rein, die Deffins gleich durch den Guß erhalten. 
© —— GE aa 

de h. folde, Die in ‚inner 
Wenn 


bezeichnet Berfahren mit — des 

ae Ein Beifpiel giebt: > AM 
14) ein Kopf auf pr Bafe, hei : fe 

bedel oder dergleichen. Die Borm kann von 

find, Zinn oder Blei fein und wird zweitheilig, des 

leichten Auseinandernehmens wegen, aber beffer drei⸗ 

. Bemacht, ‚fo daß die Schnitte — 
nach herablaufen, im Scheitelpunet ſich vereinigen und 

um 120 Graben des Umfreifes von einander entfernt find. 

r * offenen —— Form hält ein aufg 

ener ae das zuſammen. — 

Topfchen und Derpl. zu Rinder ideripieljeiig werden 


dieſe Weife. ohne Re hohl gegofien. 


4 





MR, 

16) Ein bauchig er Bed ‚ber. im © 

je ie werben foll. [ 

BE ee 
len den, en 

fi aebaftenen Zi 19 


Helene 
den 
ieh B 
In 
—— 


der Form im begrängen uerft bie $ 
zwei mit bb bezeichneten Theile, im 
nach herunter das nach außen zu —— 
ie Bias 520, lauft. Das Bodenftüd co, 
—— Der — — dienen —— an zur Bes 


wi Arten A der Miss ‘einen Boßlens 26 
erhalten, wenn! oh —* wi 


Der —* Ketn, ur nannte oe in 
519 mit dd na 8 — 


Dedel an —* 519 rien Ruth. 
iht anderes Ende aber paßt ebenfalls, ur 
genanntes Schloß, die Scheibe ©; 
läche bei'm Guß anıbem innen Dorn ke ded — 
den anliegt. In der Mitte: von e befindet fi) eim 
mit ‚Schraubengewinden verfehener Anfag- für bie 
mdel fh, An dieſer fedt das. hoöͤlzerne & 
weiter unten aber hat fie den Anfag k, welder auf 
ber äußern. Bläche des Dedels an auffigt, wenn das 
' Ende von fine feft eingefehraubt worden iſt. Durch 
den Anfap k-wirb zugleich e an ben fleinern Rand 
der fünf Seitentheile des Kerno und. diefe wieder im 
> bie: Nulh von an gepreft, fo daß. Alles, von der 
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egebenen Eder Eingüffe, dom welchen 
an — —52 den Rohreing uß 
und den Flafchen- Platten oder Bieche in— 
auf unterfcheidet. Sie find ſaͤmmilich aus: ot 
detem Eiſen verfertigt, erden bor Gieben et⸗ 
hitzt und mit Wachs ausgeſchmiert. 

Der offene einen (Big. 521. Im Grm, 
Duriguit) enpäs eine Ju Gingehen De Meta 
di mitt) enthält eine zum Eing ea 
beftimmte Rinne a —— Seitenwände ein Wenig. 
ſchräg Mind, um die gegoſſene Stange leicht loszt- 
laffen, wird flach auf den zn. oder auf den Heerd 
gefept und an dem Handgrifi b gefaßt, 

Die Robreingüfie In Bidwanige —— 
von ungefaähr 12 Zoll Länge, mit 
dratifcher oder tehtedfiger (fachvierediger Söhne, 
welche fi von dem einen Ende nach dem a 
geringem Grade verjüngt, damit der Guß lei — 
ausgeſtoßen werden könhe. Das engere Ende wird 
mit einem pafjenden eifernen Stöpfel verſchloſſen, an 
dem weitern iſt die zum Eingießen dienende ung. 
trichterartig verſentt, um dem Berfhlitten des Goldes 
vorzubeugen. Kurze Stüde von Gewehrläufen: fön« 
nen im Rothfalle ald Robreingüffe zu runden Stäs - 
ben gebraucht werben. Der Rohreinguß wird bei’m 
Gebrauch aufrecht geſtellt. 

In den Blafhensingäffen Piatten: od 
Bleheingüffen) werben dünne a = 
welde man zu Blech auszuwalgen bea 
baben ine ſeht gewöhnlich den Fehler, LE in 
ihnen gegofienen Silber und Goldplatten, befonders 
wenn fie ſehr důnn And: ner ganz rein und fehler 
frei ausfallen. Es giebt drei verihiedene Conſtruc⸗ 
tionen solcher Werkzeuge. * 524 iſt die Seitens 


. ——— die obere Anſicht der erſten. Die 


und an beiden Seiten wir auen 


"der —— Form iſt deßbalb nothwendig, d 


i 
5 
38 
®: 
ie 


5 
E4 
i 
5 
si 


A 
Hi 
ie 
= 
H 
sr 


# - 
&: 


wird. das: 

einem faıt len mefjerähnlich 
geſchni r ID: ’ b " neichmelt. 
* ——— — des — 


c 


dad: Kergenmodell rein und ohne Loͤcher 
Aehnliche Vorſicht muß aud noch bei andern 
- formen beobachtet werden; denn man muß nie 
gehen * das —— und jedes andere 
— tommen geſchmolzen iſt, dennoch mie eine 
ſo enge Hoͤhlung BET — wird, * 
man Einguß di richtung. 
lee ne BietedigeDeie mit mit Charnien. 
Am- oberften Rande des — Pr ſolchen 
finden ſich drei, am Obertheile aber 
—* die ſo zwiſchen einander vhs daß ein ger 
inge durch alle fünf Nöbrchen geftedter Ei 
Ben De Seile mit einander gen und Such 
mörhige Bewegung des Dedels yeft ER ng 
meffingene Form zu dem 
Bin. 515, 516 und 518 ab sie — 
518 der Durchſchnitt aller einzelnen Theile, Fig. 516 
Das dide Blech, welches das Charnier ohne weitere 
Bearbeitung fogleich durch den Guß mit bervorbeingt, 
und Fig. 915 ift eine obere Anſicht der Form, wenn 
das Bope q, ig. 518, und ein —52 
abgenommen J — Die Form beſteht aus fol⸗ 





it dieſes Merk jebem Kenner ohne weitere Anpreifung 
von ſabn ö — 


blane, Walter, —— Barrault 
und Petlet practifche Eifenhüttenfunde, oder fys 
ſtemaliſche Belhreibung des Verfahrens bei der 
Roheifenerzeugung, der Stabeifenfabrication, dem 
Gießereibetriebe und der Stahlbereitung, nebit Ans 
gaben über die Anlage und den Betrieb der Eis 
fenbütten. Begleitet von einem Allaſſe der jept 
angewenbeten Defen, Mafchinen, Apparate und 
Gezähe, welcher alle zur Ausführung von Anlas 
gem erforderlichen Details enthält. Bearbeitet von 
r. Carl Hartmann. Bier Bände. Erfte Aufs 
lage 1846, 1847. 43 Rihl. oder 77 fl. 24 fr. 
Zmeite wohlfeilere und vermehrte Auflage 1852. 
24 Rthl. oder 43 fl. 12 fr., doch nur wenn das 
Ganze zufammengenommen. + 
Gersborf'e Mepertorium 1839 Nr. 20, fagt von ber ers 
‚fen Xuflage: „Recenfent kann nicht umbin, die ®: ingung 
diefes ausgezeichneten Kupferwerts auf deutfchen Boden — 
mit beutfchen Cbilligern) Preifen für fehr verdienſtlich zu Hals 
ten. Die Ausführung der Abbildungen biefer beutfchen Aus⸗ 
* auch in Stein — läßt. kaum etwas zu wun⸗ 


E. FU. Hartmann, der wohlun⸗ 
tereichtete Hobofens und Hammermeifter, oder ges 
meinfaßlihe Darftellung der ke in h 
der Stabeifenfabrication und ber Stahlbereitung. 
Für angehende Hüttenbeamte, Hüttenbefiger, Ei= 
enbüttenarbeiter, fowie überhaupt für Jeden, der 

tereffe am EKenhüttengewerbe hat, Mit 12 lis 
tbographirten ioltotafeln: 8. 3 Rihl. ober 


5 R. 24 * —— In Nr. 351 bes Allgem. 
nee H Lu: OR fer . Danı, um 
eig Bere Kt br 
N D 


— 5 eine Beamten zineh ber gcoeee 
Ki — —— vr aleitefem. garen BÄNUW 
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